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Avviso: i

Il presente manale non descrive la funzionalita completa del software
di controllo EMCO WinNC for Fanuc 31i. Si & invece data importanza
a una descrizione la piu semplice e chiara possibile delle funzioni
principali, per ottenere la massima efficacia di apprendimento.
Alcune delle funzioni potrebbero non essere disponibili, a seconda del
tipo di macchina gestita da EMCO WinNC for Fanuc 31i.
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Premessa

Il software EMCO WinNC for Fanuc 31i & parte integrante del concetto di formazione di EMCO.
Con EMCO WinNC for Fanuc 31i € possibile azionare in modo semplice torni/fresatrici CNC. Non & per-
tanto necessario conoscere le basi della programmazione 1SO.

Con una programmazione attiva della figura, & possibile definire le figure dei pezzi in lavorazione con
elementi figura lineari e circolari.

La programmazione di un ciclo avviene in modalita interattiva e con un supporto grafico. L'utente ha a
disposizione un gran numero di cicli di lavorazione indipendentemente combinabili con un programma e
di comandi di programmazione.

E possibile simulare graficamente sullo schermo cicli singoli o i programmi NC eseguiti.

Il presente manale non descrive la funzionalita completa del software di controllo EMCO WinNC for Fa-
nuc 31i. Si € invece data importanza a una descrizione la piu semplice e chiara possibile delle funzioni
principali, per ottenere la massima efficacia di apprendimento.

Nel caso di dubbi o necessita di chiarimenti rispetto al presente Manuale di istruzioni, rivolgersi diretta-
mente alla

EMCO GmbH
Divisione Documentazione tecnica
A-5400 HALLEIN, Austria

EMCO

Conformita CE

macchina e le istruzioni soddisfano i requisiti imposti dalle relative direttive

c € Il marchio CE assieme alla Dichiarazione di Conformita CE attestano che la
applicabili al prodotto.

Tutti i diritti riservati, la riproduzione &€ ammessa solo previa esplicita autorizzazione di EMCO GmbH
© EMCO GmbH, Hallein

; Emco
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(GENERALITA

A: Generalita

<

+C*

Punti sulla macchina

Avviso: ?

| punti di riferimento effettivi possono essere | (B
impostati su altre posizioni, a seconda del
tipo di macchina. Sono da considerarsi validi
in ogni caso i dati riportati nel manuale di
ciascuna macchina!

Punti di riferimento sui
torni EMCO

M = Origine della macchina

Un punto di riferimento non modificabile impostato
dal costruttore della macchina.

Partendo da questo punto verranno effettuate
tutte le misurazioni della macchina.

Il punto "M" costituisce inoltre I'origine del sistema
di coordinate.

R = Punto di riferimento

Una esatta posizione nel campo operativo della
macchina, definita dal fine corsa.

Durante il posizionamento della slitta su "R", il
sistema di comando riceve i relativi dati sulla
posizione. Necessario in caso di mancanza di
alimentazione elettrica.

N = Punto di riferimento del por-
tautensile

Punto di partenza per la misurazione degli utensili
della macchina.
Il punto "N" & collocato in posizione idonea del
sistema portautensili ed é stabilito dal costruttore
della macchina.

W = Origine del pezzo

Punto di partenza per le misure nel programma
pezzo.

Puo essere liberamente definito dal programma-
tore e spostato all'interno di un programma del
pezzo quante volte necessario.

Al

EMmco



(GENERALITA

EMCO WINNC ror Fanuc 311 TurN

+X

\

-Z IN (T)
+Z
-C* -
Cf%@v%
-X
M w
+C*

Le coordinate assolute si riferiscono a una posi-
zione fissa, le coordinate incrementali alla posi-
zione dell'utensile.

* solo per utensili motorizzati

Avviso: <

| punti di riferimento effettivi possono essere
impostati su altre posizioni, a seconda del
tipo di macchina. Sono da considerarsi validi
in ogni caso i dati riportati nel manuale di
ciascuna macchina!

Sistema di riferimento
sui torni

Un sistema di riferimento consente la definizio-
ne univoca di una posizione in un piano o nello
spazio. L’'indicazione di una posizione si riferisce
sempre a un determinato punto, definito dalle
coordinate.

Nel sistema ortogonale (sistema cartesiano) ven-
gono definite tre direzioni con gli assi X, Y e Z.
Questi assi sono rispettivamente perpendicolari
e si intersecano in un punto, il punto zero. Una
coordinata indica quindi la distanza dal punto zero
in una di queste direzioni. Una posizione nel piano
puo pertanto essere definita da due coordinate e
nello spazio da tre coordinate.

La coordinata X si trova nella direzione della slitta,
la coordinata Z in quella del carro.

| dati di coordinata nella direzione negativa de-
scrivono movimenti del sistema utensile verso
il pezzo, quelli in direzione positiva descrivono
movimenti di allontanamento dal pezzo.

Le coordinate che si riferiscono al punto zero,
vengono chiamate coordinate assolute. Le co-
ordinate relative si riferiscono ad una qualsiasi
altra posizione (punto di riferimento) nel sistema
delle coordinate. | valori di coordinata relativi
vengono chiamati anche valori di coordinata
incrementali.

WinNC conosce spostamenti rettilinei o circolari
tra i punti programmati. Con l'inserimento di
coordinate successive e spostamenti lineari o
circolari € possibile programmare la lavorazione
del pezzo.

Gli inserimenti degli angoli per I'asse C si riferi-
scono al "punto di origine dell'asse C".

Emco
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Posizione assoluta e re-
lativa del pezzo

Posizioni assolute del pezzo
Quando le coordinate di una posizione si riferisco-
X A no al punto di origine del pezzo, queste vengono
chiamate coordinate assolute.
20 40 60 Ogni posizione di un pezzo da lavorare € stabilita

— — — in modo univoco dalle coordinate assolute (imma-
gine in alto a sinistra).
) L'origine del sistema di coordinate si trova nel
230 punto di origine della macchina "M", oppure, in
A seguito a uno spostamento programmato dell'o-
220 rigine sul punto di origine dell'utensile "W".
Tutti i punti di arrivo vengono descritti a partire
W 210 dall'origine del sistema di coordinate tramite I'in-
@ - serimento delle rispettive distanze X e Z.

7 Le distanze X sono inserite come misura del dia-

metro (come quotata nel disegno).

Posizioni incrementali del pezzo

Le coordinate incrementali si riferiscono all’ultima
posizione programmata dell’'utensile che serve
XA da punto zero relativo (teorico). Le coordinate
incrementali rappresentano quindi la corsa di
20 20 20 traslazione effettiva dell'utensile. Si parla quindi
di una quota incrementale.

i Ogni posizione di un pezzo da lavorare € stabilita
in modo univoco dalle coordinate incrementali
(immagine

A a sinistra).

210 L'origine del sistema di coordinate si trova nel
A punto di riferimento del portautensile "N", oppure,
w 210 in seguito a una chiamata dell'utensile nella punta
- dell'utensile.

z Con la programmazione dei valori incrementali
vengono descritti gli spostamenti effettivi dell'u-
tensile (da punto a punto).

X & impostato come misura del raggio.

y
y
y
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P
y Ng@r

Spostamento dell'origine dal punto di origine della
macchina M al punto di origine del pezzo W

Spostamento dell'origine

Il punto di origine della macchina "M" nei torni
EMCO si trova sull'asse di tornitura e sull'area
frontale della flangia del mandrino. Questo punto
e inadatto come punto di partenza per la pro-
grammazione. Con il cosiddetto spostamento
dell'origine, il sistema di coordinate pud essere
traslato su un punto idoneo dell'area di lavoro
della macchina.

Si distinguono i seguenti spostamenti dell'origine:

* sistema coordinate della macchina (MKS) con
I'origine della macchina M

* sistema origine base (BNS)

* sistema origine regolabile (ENS)

* sistema coordinate del pezzo (WKS) con il pun-
to di origine del pezzo W.

Sistema di coordinate della macchina
(MKS)

Una volta raggiunto il punto di riferimento, gli
indicatori di posizione NC delle coordinate degli
assi si riferiscono all'origine della macchina (M)
del sistema di coordinate della macchina (MKS).
| punti di sostituzione dell'utensile sono definiti nel
sistema di coordinate della macchina.

Spostamento dell'origine base (BNS)
Nel sistema di coordinate della macchina (MKS)
si effettua uno spostamento base, per cui si ottie-
ne lo spostamento base dell'origine (BNS). Con
questo spostamento & possibile definire un punto
di origine della gamma.

Sistema origine regolabile (ENS)

Spostamento origine regolabile

A partire dal sistema origine base (BNS) si
effettua uno spostamento origine regolabile
(G54-G599), per cui si ottiene il sistema origine
regolabile (ENS)

Trasformazione programmabile delle coordi-
nate (Frames)

Le trasformazioni programmabili delle coordinate
(Frames) consentono di traslare su un'altra po-
sizione, ruotare, scalare o riflettere il sistema di
coordinate del pezzo originariamente selezionato.

Sistema di coordinate del pezzo da

lavorare (WKS)

Il programma di lavorazione del pezzo si riferisce
all'origine del pezzo (W) del sistema di coordinate
del pezzo (WKS).

Emco
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B: Descrizione dei tasti

EMCO WinNC for Fanuc 31i Tastiera di controllo

AKTUELLE BEARBEITUNG

=
g il

AE
+

mEBEA

NENBH

Avviso:
Alcune delle funzioni potrebbero non essere
disponibili, a seconda del tipo di macchina
gestita da WinNC for Fanuc 31i.
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- Es —_
=l lx]o
~lel=]n]=

* (] [w) m
=T JO D

L + ' -3
-] <]
EERAR
OEREA
Haaa

3
&

0

§

O =
E B
-]~

ol

Tastiera alfanumerica
con tasti funzione

Con il tasto di commutazione (Shift) & possibile
passare alla seconda funzione del tasto (raffigu-
rata nell'angolo sinistro alto del tasto).

Esempio:

2 . .
Q1 17Y|  Punto interrogativo

Emco
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DESCRIZIONE DEI TASTI

EOB

7

CAN

CUSTOM(|

HELP
ABC
/abc
SHIFT
CALC
[y
ALTg
-
INSERT
DELETE
->
INPUT
1 PAGE
PAGE
-« || =
£3
POS
PROG
=
OFS/SET

CUSTOM|

Funzioni dei tasti
Fine blocco, End Of Block.

Cancellare immissione.

Cancellare messaggi di allarme, ripristinare CNC (ad es. interrom-
pere
programma).

Aiuto sensibile al contesto.

Immissione alfanumerica.

Tasto Shift

Sostituisce il testo marcato con il testo del campo di immissione.
Inserire dopo il cursore il testo del campo di immissione.
Cancellare (programma, blocco, parola).

Immettere parola, acquisizione dati.

Pagine indietro/avanti.

Cursore a sinistra/a destra.

Cursore su/giu.

Visualizza la posizione attuale.

Funzioni del programma

Impostazione e visualizzazione dello spostamento dell'origine,
delle correzioni dell'utensile e delle correzioni per usura, nonché
delle variabili.

Non occupato.

o Emco
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Impostazione e visualizzazione dei parametri e visualizzazione dei
ssen|  dati di diagnosi.

Visualizzazione di allarmi e messaggi.

Attivare modalita di guida manuale (Manual Guide Modus).

Emco »
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Descrizione dei tasti funzioni ISO

)| Visualizzazione della posizione reale

JoG o v v | | omatdi |

| s e A A

1 Posizione assoluta
2 Posizione relativa

3 Visualizzare insieme entrambe le posizioni

" EMCOo
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Visualizzazione della panoramica della versione

SYSTEM

o TEST, T44,A37 KONTURDREHEN NOOOOG

ASSOLUTO | E

X 155.522
Z 326.390
03 0000 VERSIONLIST
C 0.000(name

] : SERIES 311 G412-07.0
0 1.03.0010

0 MmN

10.20.0001

MODAL

Go F oM M 2.08.0003
GI6 0 . .
Gao Easvz:x.mlml. 1.00.0001 )
T 0000 DView: 14.40.0003
G35 G54 s 0
Gi1 G61
G40 G17
GE9.1
5 0 OV 100 LM o Az
JOG aes e e I 0344:03 I
SS0OLT  RELATI | TUTTO ER-
E VE 10N

Panoramica della versione

Visualizza la versione attuale del software WinNC

Visualizzazione allarmi e messaggi

vy KONTURDREHEN N0000O

2200 Errore di sintassi nella riga 24, colonna 21

MEM v v e | 08:46:12 |

JALLARM  MESSAG
Gl

Panoramica allarmi e messaggi

Visualizza tutti gli allarmi e i messaggi

Emco o
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DESCRIZIONE DEI TASTI

Impostazione e visualizzazione dello spostamento dell'origine,
delle correzioni dell'utensile e delle correzioni per usura, nonché

=
e _
|OFS/SET)
delle variabili
ICORR. / GEOMETRIA
sy KONTURDREHEN NOOOOO
: ASSOLUTO
G ':';1 . 0.000 : 15.840 . unnn% | 155522
G 02 0.000 0.000 8.000 [0 (23 azi‘xz
G 03 0.000 0.000 0.400 (2 "
G 04 0.000 0.000 0.000 [0 Jjc 0.000
G 05 0.000 0.000 0.000 _5
G 06 0.000 0.000 0.000 [0
G 07 0.000 0.000 0.000 [0 [ELALL
G 08 0.000 0.000 0.000 [0 o 1k
G 09 0.000 0.000 0.000 ii 7 326.390
G 10 0.000 0.000 0.000 E G3 0.000
G 11 0.000 0.000 0.000 [0 c 0.000
G 12 12.000 0.000 0.000 [0
G 13 0.000 0.000 0.000 [0
G 14 0.000 0.000 0.000 [0 MACCHINA
G 15 0.000 0.000 0.000 El % 77.761
G 16 0.000 0.000 0.000 2 7 326.390
G 17 0.000 0.000 0.000 [0 ‘
G 18 0.000 0.000 0.000 [0 o 0.000
G 19 0.000 0.000 0.000 [0 (e 0.000
G 20 0.000 0.000 0.000 (0 =
A=
MEM " v e | 08:48:18 |
usurA  |fcEOMET {OPRT)
< RIA

Correzione utensile geometria

| USURA  GEOMET

RIA

ICORR. / USURA
ey KONTURDREHEN NO00OO
ASSOLUTO
w ':';1 . 0.000 . 0.000 . unnn% e 195528
- - - - 7 2
w02 0.000 0.000 0.000 [0 . uﬁx:
W 03 0.000 0.000 0.000 |2 -
w04 0.000 0.000 0.000 [0 = o
W o5 0.000 0.000 0.000 |6
w06 0.000 0.000 0.000 [0
w o7 0.000 0.000 0.000 [0 ELALL
w 08 0.000 0.000 0.000 [0 o i
W 09 0.000 0.000 0.000 |3 Z 326.390
W 10 0.000 0.000 0.000 jo (1 0.000
W11 0.000 0.000 0.000 [0 c 0.000
w12 0.000 0.000 0.000 [0
w13 0.000 0.000 0.000 [0
W14 0.000 0.000 0.000 [0 MAGCHINA
W 15 0.000 0.000 0.000 j0 x 77.761
W 18 0.000 0.000 0.000 j0 7 326.390
w17 0.000 0.000 0.000 [0 & L
w18 0.000 0.000 0.000 [0 -
w 1g 0.000 0.000 0.000 [0 & Wil
W 20 0.000 0.000 0.000 |0 o
A=
MEM = e e ] 08:49:08 |
(opAT)

Correzione per usura dell'utensile

Il tasto Softkey "BETR" apre ulteriori opzioni di impostazione

B?
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[OFFSET
ey KONTURDREHEN N0O00OQ
) ASSOLUTO
G ':1 . 0.000 . 15.840 . unnn% s 0.0
- - - - 7 2
G 02 0.000 0.000 8.000 [0 . ﬂﬁxﬁ
G 03 0.000 0.000 0.400 |2 -
G 04 0.000 0.000 0.000 [0 Jjc 0.000
G 05 0.000 0.000 0.000 |6
G 06 0.000 0.000 0.000 [0
G 07 0.000 0.000 0.000 [0 R
G 08 0.000 0.000 0.000 [0 o ol
G 09 0.000 0.000 0.000 |3 Z 326.390
G 10 0.000 0.000 0.000 jo [#2] 0.000
G 11 0.000 0.000 0.000 [0 c 0.000
G 12 12.000 0.000 0.000 [0
G 13 0.000 0.000 0.000 [0
G 14 0.000 0.000 0.000 |0 MACCHINA
G 15 0.000 0.000 0.000 j0 % 77.761
o v Y Y — : 6380
G 18 0.000 0.000 0.000 [0 o 0.000
G 19 0.000 0.000 0.000 [0 & Wil
G 20 0.000 0.000 0.000 l] :ﬂ
J\'):
Jog v o e | | o7o72i |
RICNO  MISURA ENTRG +ENTRA ENTRAT  GANC.

1 Ricercare numero utensile
2 Misurare utensile
3 Immissione coordinate
4 Calcola valore attuale + immissione dalla riga di immissione
5 Acquisire valore dalla riga di immissione
6 Cancellare
7 Tasto di estensione, sfogliare fino a spostamenti origine
Avviso: t
La correzione per usura utensile e limitata
a'"2".
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FoSTERTIOnE sty KONTURDREHEN NO0OOOC

O i

Spostamenti dell'origine

o sy KONTURDREHEN NO0OOO

0.000 0.000
0.000 0.000
0.000 0.000
0.000 0.000

HEEEE
X N O

Spostamenti dell'origine

e Con il tasto Softkey "BETR" e il tasto di estensione "+" vengono
visualizzati i tasti Softkey per immettere ed estrarre file, per I'im-
missione di dati, la misurazione e la ricerca.

e | dati vengono salvati nel file EXT_WKZ.TXT.

e || percorso per il salvataggio e la lettura dei dati viene stabilito in
EMConfig alla voce "Cartelle condivise".

s EMCOo




DESCRIZIONE DEI TASTI

EMCO WINNC ror Fanuc 311 TurN

Con il tasto di estensione "+" viene richiamata la pagina per le ma-

crovariabili cliente

KLUNDEN-MAKRD
sy KONTURDREHEN NOO00O0OO
ASSOLUTO
0 wwmin
n
X 155.522
7 326.390
03 0'000 CUSTOM MACRO
N DATI N. DATI
(% 0.000| o001 DATO VUOTO | 00013 DATO VUOTO
00002 DATO VUOTO 00014 DATO VUOTO
00003 DATOVUOTO 00015 DATO VUOTO
00004 DATOVUOTO 00016 DATO VUOTO
00005 DATOVUOTO 00017 DATO VUOTO
a0 me" out . 00006 DATOVUOTO 00018 DATO VUOTO
00007 DATO VUOTO 00019 DATO VUOTO
= 00008 DATO VUOTO 00020 DATO VUOTO
(& ; 00009 DATOVUOTO | 00021 DATO VUOTO
ey 00010 DATOVUOTO 00022 DATO VUOTO
g;’f g:‘: 2 v 00011 DATOVUOTO 00023 DATO VUOTO
1 DA VUOTH DATO VUOT
oo o 00012 TOVUOTO 00024 0 VUOTO
G69.1
A ;
s 0 OV 100 LM 0 e
MEM e e e ] 08:57:22 |
JEOU ReLatl | Turto | | | th (OPRT)
VE +

Macrovariabili cliente

e Con il tasto Softkey "BETR" e il tasto di estensione "+" vengono
visualizzati i tasti Softkey per immettere ed estrarre file, per I'im-
missione di dati, la misurazione e la ricerca.

e | dati vengono salvati nel file MAKRO.TXT.

e |l percorso per il salvataggio e la lettura dei dati viene stabilito in
EMConfig alla voce "Cartelle condivise".

Emco
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Ripartizione dello schermo Manual Guide j
(3) (2]

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) ALM| ED 09:02:36
POS.ATTUAL (ASS.) MANDRI. _ @) s1 [fe KONTUHDREHEN
X 155,522 G SOV N oooooo@
z 326.390 @ X 0.000|S 0 100% T @
c 0.000 8 Lot s @ 0 M5®
MM/MIN [P 0 @
F 0 Ffov G 18 40
100% G500 96
G95 69.1 (14

SIMULAZIONE-ANIMATA INT CONT § KONTURDREHEN

00124 (TEST,T44,A37) ;
G1450 V0. HO. A1. ;
G1451 H5. V0. K1. C5. LO. MO. T1. ;
G1452 H10. V5. R25. 125. J-15. D5. C10. E25. LO. MO. T1. ; —
G1454 H10. V5. C5. T1. ;
@ G1456 ; @
' G1450 V0. HO. A1)
G1451 H10. V0. K1. C10. LO. MO. T1. ;
G1452 H10. V5. R25. 134.875 J2.5 D5. C10. E25. LO. MO.
T1.;
G1454 H10. V5. C5. T1. ;
G1456 ;
G1450 V0. HO. A1. ;
G1451 H5. V0. K1. C5. LO. M0. T1. ; -

/. \"

/. \
2200 Errore di sintassi nella riga 24, con S 21

QS)
S T L LN BLIR IR - B N7 W REER NCER

RIAVVO | START || PAUSA || SINGOL | STOP ZJO\INIZ PRFTGL || INTERF | TLPATH | GRFOFF

1 Modalita di funzionamento 11 Numero di giri del mandrino
2 Stato dell'allarme 12 Comandi M
3 Modalita programma 13 Visualizzazione avanzamento
4 Posizione degli assi 14 Visualizzazione delle funzioni G attive
5 Distanza da percorrere 15 Finestra programma
6 Numero di giri del mandrino 16 Numero riga attuale nel programma ISO
7 Avanzamento 17 Simulazione grafica
8 Nome programma 18 Finestra di notifica
9 Numero blocco 19 Buffer di tastiera
10 Numero dell'utensile ﬁ 20 Elenco tasti Softkey
Avviso: ’

Per la posizione dell'asse e la distanza da
percorrere vale quanto segue:
Il numero degli assi varia a seconda della
configurazione della macchina.

Emco o
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‘OleAlllesIp X007 NNN !
UOD OUOS 9Al}}e OUURJES BISIISE] B||9p 00lIaW
-NU OULIBIISE] [8p BUIYOOBW B||8p IUoiZun) a7
I0SIAAY

‘1Y @ (Bng) 111D 1ise) | sluswesuB)NWIS alewaid

‘

1}sey 1ep ayeinbiyjel 1UOIZUN) B] BIBAINE Jod

> ]

SOd 14

5 [ =) eor

1 [
@ OO0 = oop

L1NdNI mm._.._<

&8
27V

us|joy 1594 wnp

JeA ONI- 0000k ONI' 000+ ONI

00LONI OFONI

Od [9p eianse]
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Panoramica dell'assegnazione delle funzioni ai tasti della tastiera di controllo

Tasto PC Tasto di controllo |Funzione
Entf 2 Cancellare immissione.
DELETE
Enter
d .:?m Conferma immissione e continuazione dialogo
— - -> Spostare marcatura
- —>

ﬁ I sj}ﬂ Lettere maiuscole/minuscole
X

Blocco singolo (SBL)

Skip (blocchi ignorati)

Tasto Reset (ripristino)

o
(2]
\\\\ - @
o r

- -y
Strg + DRY i
‘ | i Dryrun (prova di avanzamento)
stg ||y |
rg OPT. i
| l X rop Stop programma opzionale
3 =
JOG . . ..
ﬁ F1 Visualizza la posizione attuale
& I'e POS
3 B
MDA . .
ﬁ F2 Funzioni del programma
| & PROG
Impostazione e visualizzazione dello spostamento
9 e s
4> AUTO — dell'origine,
L F3 OFS/SET delle correzioni dell'utensile e delle correzioni per usu-
ra, nonché delle variabili
1/, ]
‘ﬁ | F4 el Non occupato
5 n . . . . . . . .
ﬁ Impostazione e visualizzazione dei parametri e dei dati
L S SYSTEM di diagnosi
9 9
EDIT 2? . . . . . .
ﬁ F6 Visualizzazione di allarmi e messaggi.
R ¢ MESSAGE
=
REPO s . . :
ﬁ F7 I Modalita di guida manuale (Manual Guide Mode)
R GRAPH
- -
REF 2
i F8 Non occupato
' ¢ CUSTOM2
JOG . s
Strg F1 Aiuto sensibile al contesto
& |

Emco 14
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DESCRIZIONE DEI TASTI

Panoramica dell'assegnazione delle funzioni ai comandi della macchina

Tasto PC Comandi Funzione
- - —_—
Alt U [E Apertura/chiusura dispositivo di serraggio
1 9 D —
‘A't AI [f= Presa interna / esterna (Option Concept Turn 55)
At 1o | = Refrigerante / soffiaggio
4 & BT | on / off
ac |1P Apertura/chiusura porta
- -5 —_—
Alt H - ; ;
| | s Contropunta in avanti
- - —_—
J —- -
‘A" | Tk Contropunta indietro
- — —_—
Alt K SX Orientamento portautensili
1 m D
Alt X W Arresto dell'avanzamento
- n
Alt ¢ W< Avvio dell'avanzamento
1 m emmm—
Alt M =15 Arresto del mandrino
- -
Alt B o< Avvio del mandrino
= -
Alt N A?x Attivazione comandi ausiliari (AUX OFF)
1 93 T
Al M B Disattivazione comandi ausiliari (AUX ON)
-
Enter 4> Avvio NC
—
’ @ Arresto NC
| S —
° $ Posizionamento sul punto di riferimento
h —
Avviso: g

Per selezionare tasti macchina mediante la
tastiera del PC:

1.) Tenere premuto il tasto "Alt"

2.) Premere e rilasciare il tasto macchina.
3.) Rilasciare il tasto "Alt".

B15

EMmco



DESCRIZIONE DEI TASTI

EMCO WINNC ror Fanuc 311 TurN

Tasto PC Comandi Funzione
3
Strg -
& .
Correzione della velocita di rotazione del mandrino
L F
Strg
| G ) —
h
-
Override (variazione di avanzamento)
+
S

Emco
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DESCRIZIONE DEI TASTI

Pannello di comando macchina

®) el [ 2
ﬁI'

®
\V

NEEAH

x|
-z [
<)1)
]
OF

HEEEE
S W&

2
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Il pannello di comando puo differire leggermente da quello raffigurato, a seconda della versione della macchina.

SKIP

DRY
RUN

Descrizione dei tasti

Skip (blocchi ignorati)

In modalita Skip, i blocchi programma contrassegnati da uno slash
"/" che precede il rispettivo numero, vengono saltati nell'esecuzione
del programma (ad es.: /N100).

E attivo con il LED acceso.

Dryrun (prova di avanzamento)

In modalita Dryrun vengono eseguiti gli spostamenti di un valore di
avanzamento prestabilito per la "Prova di avanzamento".

La prova di avanzamento agisce al posto dei comandi di movimen-
tazione programmati.

| comandi del mandrino non vengono eseguiti.

E attivo con il LED acceso.

Attenzione: A_

Il valore della prova di avanzamento &€ maggiore rispetto all'a-
vanzamento programmato.

Prima di attivare la modalita Dryrun, assicurarsi che non sia
fissato nessun pezzo.

Attenzione, durante la lavorazione dei pezzi, prima di avviare la
macchina, la modalita Dryrun deve essere disattivata (il rispet-
tivo LED del tasto spento).
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EMCO WINNC ror Fanuc 311 TurN

OPT.
STOP

EDIT

DRF

FEED
STOP.

FEED
START

Funzionamento a pezzo singolo

Con il presente tasto & possibile commutare tra il funzionamento a
pezzo singolo e I'esercizio continuo in abbinamento ai dispositivi di
caricamento automatici.

Lo stato iniziale & il funzionamento a pezzo singolo.

Il funzionamento a pezzo singolo attivo viene indicato con I'accen-
sione del rispettivo LED sul pannello di comando macchina.

Stop programma opzionale

Con la funzione attiva (tasto premuto), I'elaborazione del programma
verra sospesa per i blocchi con la funzione ausiliaria MO1 programmata.
Per riprendere I'elaborazione, premere il tasto di avvio NC.

Con la funzione disattivata, non verra tenuto conto della funzione
ausiliaria MO1 (del programma pezzo).

Edit

Passare in modalita di editing.

Modalita volantino (optional)

Con questo tasto e possibile attivare o disattivare il volantino in
dotazione.

Tasto Reset (ripristino)

Agendo sul tasto Reset:
Verra interrotta I'elaborazione del programma attuale del pezzo.
¢ Verranno cancellati i messaggi di monitoraggio, purché non si tratti

di allarmi di Power On e Recall.

* |l canale verra commutato in stato di "Reset"; vale a dire:

- Il controllo numerico mantiene la sincronia con la macchina.

- Tutte le memorie di lavoro e le memorie temporanee verranno
cancellate (verra tuttavia mantenuto il contenuto della memoria
dei programmi pezzo).

- Verra ripristinato lo stato iniziale del sistema di controllo, pronto
per I'esecuzione di un nuovo programma.

Arresto dell'avanzamento

Agendo su questo tasto verra interrotto un movimento programmato
della slitta.

Avvio dell'avanzamento

Con questo tasto verra ripreso un movimento programmato della
slitta, precedentemente interrotto.

Se é stato fermato anche il mandrino principale, sara necessario
riavviarlo prima.

Emco
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Blocco singolo

Questa funzione consente di elaborare un programma pezzo, blocco
per blocco.
La funzione blocco singolo pud essere attivata in modalita automatica.

Con l'elaborazione blocco singolo:

e |l blocco corrente del programma pezzo verra elaborato solo alla
pressione del tasto di avvio NC.

e La lavorazione verra interrotta al completamento di un blocco.

e |l blocco successivo verra elaborato agendo nuovamente sul tasto
di avvio NC.

Per uscire dalla funzione ripremere il tasto Blocco singolo.

Cycle Stop

Agendo sul tasto di arresto ciclo (Cycle Stop), verra interrotta l'e-
laborazione del programma pezzo in corso una volta acquisita la
funzione dal sistema di controllo.

L'elaborazione potra poi essere ripresa premendo il tasto Cycle Start.

Cycle Start

Agendo sul tasto di avvio ciclo (Cycle Start), dal blocco corrente
verra avviato il programma pezzo selezionato.

Tasti direzionali
Con questi tasti & possibile spostare gli assi NC in modalita di fun-
zionamento JOG.

Sono disponibili vari tasti direzionali, a seconda della versione della
macchina

Avanzamento rapido

Qualora questo tasto apparisse in aggiunta a un tasto direzionale,
servira a movimentare I'asse interessato in rapido.

Punto di riferimento

Premendo questo tasto, gli assi dei mandrini e della torretta portau-
tensili si porteranno sui rispettivi punti di riferimento.

Trasportatore trucioli (Optional)

Accendere il trasportatore trucioli:
Marcia in avanti: Pressione breve del tasto, inferiore ad 1 secondo.
Marcia indietro: Pressione lunga del tasto, oltre 1 secondo.

Il trasportatore trucioli si spegne trascorso un intervallo stabilito (di
ca. 35 secondi).
Questo valore & preimpostato di fabbrica.
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Torretta portautensili

Con questo tasto la torretta portautensili, in modalita di funziona-
mento JOG, verra ruotata di una posizione utensile.

>+ Con la pressione simultanea del tasto "AUX ON", viene riportato
AUX indietro di una posizione.

Contropunta avanti, contropunta indietro

Con questo tasto la contropunta viene spostata avanti o indietro.

Dispositivo di serraggio

— Con questo tasto viene azionato il dispositivo di serraggio.
[E Per la commutazione tra mandrino autocentrante/a pinza, consultare
—— la sezione "Configurazione della macchina".

Refrigerante

@ Con questo tasto verra acceso o spento I'impianto refrigerante.

[l LED indica il funzionamento della pompa per la circolazione del
refrigerante.

Con la porta di protezione trucioli aperta, la pompa per la circola-
zione del refrigerante sara attiva solo per la durata della pressione
del tasto.

Premendo questo tasto in modalita AUTOMATICA, una volta attivato
il refrigerante con M8, la pompa per la circolazione del refrigerante
verra spenta e il LED lampeggera. Ripremere il tasto per il riavvio.

Programmazione:
M8 Refrigerante On
M9  Refrigerante Off

Porta automatica della macchina
Per aprire e chiudere la porta della macchina.

—

Arresto del mandrino

Con questo tasto € possibile interrompere il funzionamento del

e mandrino principale, del contromandrino e dell'utensile motorizzato.
Qualora cio dovesse avvenire con un movimento di avanzamento in
corso, bisogna arrestare prima tale movimento.

Avvio del mandrino

Questo tasto consente di riprendere la corsa programmata del
weE]  mandrino.
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MDA

Ref Point

—

10

100

[VAR]

A

Modalita operative

JOG

Spostamento standard con la movimentazione continua degli assi
mediante i tasti direzionali o con la movimentazione incrementale
degli assi mediante i tasti direzionali o il volantino.

MDA - Manual Data Automatic

Comando della macchina mediante I'elaborazione di un blocco o di
una serie di blocchi. L'inserimento di un blocco avviene mediante il
pannello di controllo.

Automatic

Comando della macchina mediante I'elaborazione automatica dei
programmi.

REF - Modalita di riferimento
Raggiungimento del punto di riferimento (Ref) nella modalita di
funzionamento JOG.

Inc 1 - Incremental Feed

Spostamento a passi con incrementi preimpostati da 1 in modalita
volantino / funzionamento passo-passo.

Sistema metrico: Inc 1 corrisponde a 1um

Sistema anglosassone: Inc 1 corrisponde a 0,1 ppollici

Inc 10 - Incremental Feed

Spostamento a passi con incrementi preimpostati da 10.
Sistema metrico: Inc 10 corrisponde a 10 um
Sistema anglosassone: Inc 10 corrisponde a 1 ppollici

Inc 100 - Incremental Feed

Spostamento a passi con incrementi preimpostati da 100.
Sistema metrico: Inc 100 corrisponde a 100 pm
Sistema anglosassone: Inc 100 corrisponde a 10 ppollici

Inc [VAR]

Spostamento a passi con incrementi impostabili in modo variabile.

REPOS - Repositioning
Ritorno alla posizione iniziale, posizionamento sulla figura in mo-
dalita JOG
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AUX

<>
AUX

Avvertimenti: g

e Le modalita di funzionamento possono essere selezionate
mediante i tasti Softkey (tastiera PC), o mediante il selettore
della modalita di funzionamento = interruttore multifunzione.

e La commutazione tra il sistema metrico a quello anglosassone
avviene attraverso il software ausiliario EmConfig (si veda il
capitolo X EmConfig).

e La conversione dal sistema metrico a quello anglosassone
avviene come segue:

Avanzamento:

Da millimetri a pollici:
mm/min => pollici/min
mm/U => pollici/U

Velocita di taglio costante:
Da metri a piedi:
m/min => piedi/min

Auxiliary OFF

Con questo tasto & possibile disattivare i gruppi ausiliari della mac-
china. E attivo solo con programma e mandrino fermi.

Auxiliary ON

Con questo tasto i gruppi ausiliari della macchina vengono resi pronti
per 'uso (componenti idraulici, motori di avanzamento, azionamenti
mandrino, lubrificazione trasportatore trucioli, refrigerante).
Tenere premuto il tasto per circa 1 secondo.

Premendo brevemente il tasto AUX ON si ha una funzione di confer-
ma e viene azionato un impulso di lubrificazione della lubrificazione
centralizzata.

Sblocco prima della registrazione

Qualora sia necessario sbloccare la slitta prima della registrazione
(ad es. da una posizione a rischio di collisione), premere i tasti u
e poi il rispettivo tasto direzionale.

Riposizionamento della torretta portautensili

Qualora sia necessario riposizionare la torretta iortautensili in se-

guito ad un allarme, premere il tasto Liea] e poi
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Manopola di potenziometro di regolazione -
Override (variazione di avanzamento)

L'interruttore girevole a piu posizioni consente di modificare il valore
di avanzamento F programmato (corrispondente al 100 %).

Il valore di avanzamento impostato F in % verra visualizzato sullo
schermo.

Intervallo di regolazione:
Da 0 % fino al 120 % dell'avanzamento programmato.
Nel posizionamento in rapido non verra superato il 100 %.

Nessun effetto con comandi filettatura G33, G63

ARRESTO DI EMERGENZA

Agire sul pulsante rosso solo in situazione di emergenza.

Azioni:
Con I'ARRESTO DI EMERGENZA verranno, con la coppia massima
frenante possibile, arrestati tutti gli azionamenti della macchina.

Per riprendere la lavorazione, premere i seguenti tasti:
RESET, AUX ON, APERTURA e CHIUSURA porte.

Interruttore a chiave funzionamento speciale

L'interruttore a chiave pud essere commutato in posizione "AUTO-
MATICO" o "ALLINEAMENTO" (manuale).

Con questo interruttore a chiave sara possibile, con la porta scor-
revole aperta, eseguire movimenti in modalita di funzionamento
passo-passo.

Pericolo: A

Con l'attivazione del funzionamento speciale aumenta il rischio
di infortuni.

La chiave dell'interruttore deve essere affidata dunque esclusi-
vamente a coloro che dispongano delle conoscenze necessarie
sui pericoli presenti e operino seguendo le relative precauzioni.
Tenere la porta di protezione trucioli chiusa anche in modalita
allineamento.

La chiave puo essere affidata ed utilizzata solo da personale
autorizzato.

Una volta terminata 'operazione in modalita di funzionamento
speciale, togliere sempre la chiave (rischio di infortuni).
Osservare le norme di sicurezza nazionali (ad es.: della SUVA,

BG, UVV ....).
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Comando multifunzione

| Rotazione / pressione |

Funzionamento

* L'interfaccia utente viene aperta premendo una volta il comando
multifunzione. La visualizzazione di un simbolo di spunta verde
indica che la funzione ¢ attiva.

Il comando multifunzione & fornito in forma di interruttore girevole
a pressione.

¢ Ruotando l'interruttore si passa da una funzione all'altra. La barra
nera con i simboli scorre verso sinistra o verso destra.

e Per eseguire l'attivazione di una funzione o un cambio in un sot-
tomenu & necessario premere la manopola girevole.

L'interfaccia offre le seguenti funzioni:

Panoramica delle funzioni

1 Override di avanzamento: governa l'avanza-
mento in modo analogo al tradizionale regola-
tore di avanzamento

2 Override del mandrino: governa il numero di giri
del mandrino in modo analogo al tradizionale
regolatore di giri

3 Modalita di funzionamento: Consente di sele-
zionare le modalita di funzionamento tramite il
comando multifunzione

4 Chiusura: L'interfaccia utente viene chiusa. Il
menu viene nascosto e si torna all'interfaccia
di controllo

5 Impostazioni: apre un livello con ulteriori opzioni
di impostazione

6 Cursore: visualizza la posizione attuale nel

menu
Avviso: ?
La portata delle funzioni del comando multi-

funzione puo variare a seconda della versione
del software.
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® # ¢
1
® X
3 2 4

Impostazioni di luminosita dello sfondo

1 Impostazioni
2 Luminosita dello sfondo: regola la trasparenza dello sfondo

3 Blocco dello schermo: Premendo un'altra volta lo schermo viene
nuovamente rimosso.

4 Chiusura: Il sottomenu viene chiuso. Ritorno alla voce superiore
del menu.

Impostazioni di luminosita dello sfondo

¢ Premendo una volta comparira una cornice bianca intorno al sim-
bolo. La voce del menu & attiva.

* E ora possibile modificare la trasparenza dello sfondo ruotando
I'interruttore girevole:
Rotazione a sinistra: piu chiaro
Rotazione a destra: piu scuro

e Premendo una volta si abbandonera la voce di menu e la cornice
bianca sparira nuovamente.
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Funzione volantino

Il volantino (1) attiva la modalita volantino. | parametri degli assi
e degli incrementi (2) sono indicati tramite i tasti degli assi e della
modalita di funzionamento sulla tastiera della macchina.

Funzionamento

¢ |l volantino elettronico serve allo spostamento della slitta con un
incremento preimpostato.

e L'incremento corrisponde alla modalita di funzionamento Inc im-
postata: Inc 1, Inc 10, Inc 100.

e E necessario selezionare una modalita di funzionamento Inc e
definire un asse tramite un tasto direzionale.

* Si veda anche "Descrizione delle modalita operative" e "Descri-
zione dei tasti direzionali" nel capitolo B.

Avviso: ?

Nella modalita di funzionamento "Inc 1000", non & possibile
effettuare spostamenti con il volantino. "Inc 1000" si muove
con "Inc 100".
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Interruttore a chiave

Il funzionamento dell'interruttore a chiave e specifico per ciascuna
macchina.

Tasto supplementare dispositivo di serrag-
gio a sinistra

La funzione del tasto supplementare & analoga a quello presente
sul pannello di comando macchina.
(Assegnazione doppia per una migliore gestione).

Porta USB (USB 2.0)

Consente lo scambio di dati con il PC integrato (copia dei dati, in-
stallazione dei software).

Tasto di consenso

A porta aperta, premendo il tasto di conferma sono ammessi i movi-
menti degli assi con i tasti direzionali o con la movimentazione della
torretta portautensili (si presuppone che l'interruttore a chiave sia in
posizione ALLINEAMENTO).

In macchine con apertura porta automatica (optional), la porta della
macchina si apre premendo il tasto di conferma.
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C: Funzionamento

Avanzamento F [mm/min]

L'avanzamento F & la velocita in mm/min (pollici/
min) con la quale il centro dell'utensile si muove
sulla propria traiettoria. L'avanzamento massimo
puo essere differente per i singoli assi e viene
determinato mediante parametri macchina.

Influenza sull'avanzamento

Il valore di avanzamento F da Lei programmato
corrisponde al 100%.

Con questi tassi o con l'override di avanzamento
si pud modificare in % il valore di avanzamento

ch
EE%I >%/ oppuURE
My

My

impostato.
,mmulm:. (CNG_MEM/USER) . | Joc ICEEEED
PosaruaL_____ s, s
X 155522
z  326.390
C3 0.000
c 0.000
GHasoVo. oA+ i Intervallo di regolazione:
Gidge i V. s 25, 15,06, Da 0% fino al 120% dell'avanzamento program-
mato.
Viene visualizzata solo la percentuale modificata

LAVORAZ ATTUALE

ovise: e non il valore effettivo risultante dalla modifica.
GH4SO VD, HO. A1 Nella corsa rapida non viene superato il 100%

G1451 HS. V0. K1. C5. LO. MO T1. | =f

| dell'avanzamento rapido massimo.
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Conoscenze di base sul
numero di giri

Puo scegliere tra le seguenti procedure:

* Numero di giri del mandrino S:
Puo programmare direttamente il numero di giri
del mandrino. Il numero di giri € indipendente
dal diametro su cui lavora l'utensile.

¢ Velocita di taglio costante CSS:
Puo programmare indirettamente il numero di
giri del mandrino. Il comando modifica il nume-
ro di giri a seconda del diametro esatto su cui
lavora l'utensile. In questo modo si ottiene una
velocita di taglio costante.

Esempio:
* Numero di giri del mandrino S:
Intervalli da 1 a 3: stesso numero di giri.

¢ Velocita di taglio costante CSS:
Intervallo 1: elevato numero di giri.
Intervallo 2: numero di giri costantemente ca-
lante.
Intervallo 3: numero di giri ridotto.
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FUNZIONAMENTO

-
Ctrl ':wglo %
[
=]
-
Ctrl >9
[
M
| oo D

,WL GUIDE [CNG_ MEM/USER)
X 155522  ow 0 T |7 o
z 326.390F o E———_ - |, 0w

G3 0000 @ P o
¢ 0.000

00124 (TEST,T44,A37) ;
(G1450 V0. HO. A1, |

LAVORAZATTUALE

. m| = -

POSATT | PRESET

Numero di giri del man-
drino S [giri/min]

Il numero di giri del mandrino S si indica in giri al
minuto (1/min).

Correzione della velocita di rotazione del
mandrino

I numero di giri del mandrino S da Lei program-
mato corrisponde al 100%.

Con queste combinazioni di tasti o con I'override
del numero di giri del mandrino si pud modificare
in % il valore del numero di giri del mandrino S.

Intervallo di regolazione:

Dallo 0% fino al 120% del numero di giri del
mandrino.

Viene visualizzata solo la percentuale modificata
e non il valore effettivo risultante dalla modifica.
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Modalita operative

JOG - Jogging
ol Spostamento standard con la movimentazione continua degli assi
Jog mediante i tasti direzionali o con la movimentazione incrementale
degli assi mediante i tasti direzionali o il volantino.
JOG serve per il funzionamento manuale e per 'allineamento della
macchina.

MDA - Funzionamento semiautomatico (Manual Data Automatic)
Comando della macchina mediante I'elaborazione di un blocco o di
MDA una serie di blocchi. L'inserimento di un blocco avviene mediante il
pannello di controllo la tastiera PC.

AUTO - Modalita automatica
3) Comando della macchina mediante I'elaborazione automatica dei
Auo] programmi.
Qui vengono selezionati, avviati, corretti, direttamente influenzati
(ad es. blocco singolo) ed eseguiti i programmi del pezzo.

REF - Modalita di riferimento
-&-| Raggiungimento del punto di riferimento (Ref) nella modalita di
Brn) - funzionamento JOG.

REPOS - Repositioning
l Ritorno alla posizione iniziale, posizionamento sulla figura in mo-
REPOS] P
dalita JOG

Avviso: <

Le modalita di funzionamento possono essere selezionate me-
diante i tasti Softkey (tastiera PC), o mediante il selettore della
modalita di funzionamento (interruttore multifunzione).
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1

100

—

1000

Inc 1 - Incremental Feed

Spostamento a passi con incrementi preimpostati da 1 in modalita
volantino / funzionamento passo-passo

Sistema metrico: Inc 1 corrisponde a 1uym
Sistema anglosassone: Inc 1 corrisponde a 0,1 ppollici

Inc 10 - Incremental Feed
Spostamento a passi con incrementi preimpostati da 10

Sistema metrico: Inc 10 corrisponde a 10 pm
Sistema anglosassone: Inc 10 corrisponde a 1 ppollici

Inc 100 - Incremental Feed
Spostamento a passi con incrementi preimpostati da 100

Sistema metrico: Inc 100 corrisponde a 100 pm
Sistema anglosassone: Inc 100 corrisponde a 10 ppollici

Inc 1000 - Incremental Feed

Spostamento a passi con incrementi preimpostati da 200 in modalita
volantino o con incrementi da 1.000 in modalita di funzionamento
passo-passo.

Sistema metrico: Inc 1000 corrisponde a 1000 pm
Sistema anglosassone: Inc 1000 corrisponde a 100 ppollici

Avviso: %

La conversione dal sistema metrico a quello anglosassone av-
viene come segue:

Avanzamento:

Da millimetri a pollici:
mm/min => pollici/min
mm/U => pollici/U

Velocita di taglio costante:
Da metri a piedi:

m/min => piedi/min
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Posizionamento sul punto di rife-
rimento

[l punto di riferimento R & un punto fisso della macchina.

Questo punto serve per calibrare il sistema di misurazione.

Il punto di riferimento deve essere raggiunto dopo ogni accensione
0 dopo ogni sblocco del tasto di ARRESTO DI EMERGENZA, per
comunicare al controllo la distanza esatta tra I'origine della macchina
M e il punto di riferimento del portautensile N o T.

e Passare alla modalita di riferimento REF.

Opzione A:
Registrare assi singolarmente

Premere i tasti +Z e +X.
Le slitte si porteranno progressivamente sui rispettivi punti di rife-
rimento, dopo che sia stato raggiunta di volta in volta la zona priva

di rischio di collisione.
Avviso: 7

e Gli interruttori di finecorsa software verranno attivati, una
volta raggiunti i punti di riferimento. La posizione del punto di
riferimento e visualizzata sullo schermo come posizione reale.

e La contropunta (se presente), al momento della registrazione
degli assi, deve trovarsi sul carrello corretto, di modo che la
slitta Z non collida con la contropunta.

Opzione B:

Azzeramento automatico

Premendo il tasto "Punto di riferimento”, gli assi si porteranno pro-
gressivamente, in automatico, sui rispettivi punti di riferimento. Prima
vengono registrati gli assi, poi la torretta portautensili.
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.
Jog

+Z | |-Z | |+X | |-X | |[+C | |-C
N\

— | —>]

1 10000

+Z | [-Z | |[+X | |-X | [+C | |-C

Spostamento manuale slitta

Gli assi della macchina vengono spostati manualmente mediante i
tasti direzionali.

e Passare alla modalita di funzionamento JOG.

» Con i tasti direzionali gli assi vengono mossi nella direzione corri-
spondente fin quando il tasto sia premuto.

» Lavelocita di spostamento € regolata con manopola di potenziometro
di regolazione (Override).

* Premendo contemporaneamente il tasto, le slitte si spostano in avan-
zamento rapido.

Posizionamento a passi slitta

Gli assi della macchina possono essere spostati manualmente in
passi mediante i tasti direzionali.
» Passare alla modalita di funzionamento INC.

» Con i tasti direzionali gli assi verranno, ad ogni pressione, spostati
nella direzione selezionata della distanza preimpostata.

» Lavelocita di spostamento € regolata con manopola di potenziometro
di regolazione (Override).

* Premendo contemporaneamente il tasto, le slitte si spostano in avan-
zamento rapido.

7 EMco



DESCRIZIONE DEI TASTI

EMCO WINNC ror Fanuc 311 TurN

MDA

=)

Auto

Modalita di funzionamento MDA - Funzionamento semiautomatico
Comando della macchina mediante I'elaborazione di un blocco o di
una serie di blocchi. A tal fine i movimenti desiderati possono essere
immessi nel comando sotto forma di singoli blocchi del programma
pezzo attraverso la tastiera di controllo.

Il comando elabora i blocchi immessi una volta premuto il tasto di
avvio ciclo (Cycle Start).

Per un‘esecuzione del programma MDA sono necessari gli stessi
requisiti richiesti per il funzionamento completamente automatico.

Modalita di funzionamento AUTO - Modalita automatica
Comando della macchina mediante I'elaborazione automatica dei
programmi.

Qui vengono selezionati, avviati, corretti, direttamente influenzati
(ad es. blocco singolo) ed eseguiti i programmi del pezzo.

Presupposti per I'esecuzione automatica dei sottoprogrammi:

« E stato raggiunto il punto di riferimento

e |l programma del pezzo é caricato nel sistema di comando.

e Sono stati testati ed inseriti i valori di correzione necessari (ad es.
spostamento dell'origine, correzione dell'utensile)

e Gli interblocchi di sicurezza sono stati attivati (ad es. porta prote-
zione trucioli chiusa).

Opzioni in modalita di funzionamento automatico:
e Correzione programma

* Ricerca di blocco

e Sovrascrivere

e Condizionamento del programma

(si veda il capitolo F - esecuzione del programma)

EMmco
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FunzIONAMENTO

EMCO WINNC For Fanuc 311 Turn

Amministrazione
programma
Passare in modalita di funzionamento "Edit".
MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) 09:38:08
POS ATTUAL ss,[[oisTREsID——lwanpR—————— s |8
X 155.522 S 0 SO N 00000000
v4 326.390 100% |7 0000
c 0.000 S 0 M5
AVANZA. MM/MIN | P8 0
F 0 Fov GO0 17 40
100% G54 96
G95 69.1
KONTURDREHEN 1
00124 (TEST, T44,A37) ; A
G1450 V0. HO. A1. ;
G1451 H5. V0. K1. C5. L0. M0. T1_ ;

G1452 H10. V5. R25. 125. J-15. D5. C10. E25. LO. MO. T1. ; —
G1454 H10. V5. C5. T1. ;

(G1456 ;

G1450 V0. HO. A1_;

G1451 H10. V0. K1. C10. LO. MO. T1. ;

G1452 H10. V5. R25. 134.875 J2.5 D5. C10. E25. LO. MO.

T1.;
G1454 H10. V5. C5. 1. ;
G1456 ;
G1450 V0. HO. A1 ;
G1451 H5. V0. K1. C5. L0. MO. T1. ; -
O:NUMERO PROGRAMMA [
= ==’ = = —| = =]
< = J =':3 @ é|"‘ 123 gd >
NUQVOP|| LISTO RICET RICEl RICE O TAGLIA || CANGEL | INCTAS | INCOLL
19 (1) (2) (3) \6) (7)) (8] (9] 10

1 Creare un nuovo programma di lavorazione
2 Selezionare la directory di programma

3 Ricercare testo da riga di immissione nel pro-
gramma

4 Cercare e aprire un programma

5 Copiare il testo marcato negli appunti

6 Spostare il testo marcato negli appunti

7 Cancellare il testo marcato

8 Inserire il testo marcato nella riga di immissione
9 Inserire testo da riga di immissione

10 Avanti e indietro (tasti di estensione)

Avviso:
| pulsanti della barra Softkey possono es-
sere azionati in alternativa anche con i tasti
funzione da F1 a F10, ad es.: NUOVOP = F1,
INCOLL = F10

Emco
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EMCO WINNC ror Fanuc 311 Turn

FUNZIONAMENTO

EDIT

=9
g

NUOVOP

| KONTURDREHEN

NUOVO FROGR.O CARTELLA
® FROGRA.

00124 (TEST, T44,A37) ;

CARTELLA

E25.L0.MO.T1.

NOME[ TURND1
INTRODURRE NUOYO NOME PROGRAMMA O CARTELLA.

G1452 H10. V5. R25. I134.875 J2.5 D5. C10. E25. LO. MO.

1

G1454 Hi0. V5. C5. T1. ;

G1456 ;

G1450 V0. HD. A1,

(G1451 H5. V0. K1. C5. LO. MO. T1. |

cNUMERQ PROGRAMMA

el W
By | %
NNLULL

CREA | Al

APRI

Creare un programma

Un programma & costituito da una sequenza di
cicli, comandi e/o sottoprogrammi.

1 Passare in modalita di funzionamento "Edit".

2 Premere il tasto Softkey.

3 Inserire il nome del programma o della cartella
e confermare con "CREA".
Se un nome ¢ gia stato utilizzato per un altro
programma, verra visualizzato un messaggio a
riguardo.

Il formato standard di Fanuc per i nomi program-
ma ¢ il seguente:

01234. Se si inseriscono meno di 4 cifre, le po-
sizioni mancanti saranno riempite con degli zeri.

Avviso: <

| nomi programma possono essere composti
da un minimo di 1 a un massimo di 32 carat-
teri. Sono consentiti i seguenti caratteri: "Zz",
"da 0 a 9", II_II’ II+II e II.II.

Destinazione di salvataggio dei
programmi

| programmi possono essere salvati nella direc-
tory di programma del comando, su unita di lettura
locali, o con un dispositivo di archiviazione USB
e da i richiamati.

Tornare alla cartella superiore
torna indietro di un livello

Percorso per i programmi del comando:
C:\WinNC32_Fanuc\Fanuc_i.T\PRG\LIBRARY

C11
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FUNZIONAMENTO EMCO WINNC ror Fanuc 311 TurN

Directory di programma

1 Passare in modalita di funzionamento "Edit".

2 Premere il tasto Softkey.

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) Bl 094300
POS ATTUAL 55, 0
X 155.522 S 0 SOV N 00000000
z 326.390 YV j00% T 0000
S5 LISTA PROGRAWM (/ONG MEMUSER) ]
NOME COMMENT ULT.MODIF. DIM(CAR) 2]
'BOHREN G1101 <CARTELLA>
GEWINDEDREHEN G1140 <CARTELLA>
ISO DIAMONOF <CARTELLA> q
ISO FEEDSPEED <CARTELLA> -
ISO G54 T <CARTELLA>
ISO GENAUHALT <CARTELLA>
ISO KREIS <CARTELLA>
ISO M98 <CARTELLA> |
ISO MACRO <CARTELLA>
ISO MCALL <CARTELLA>
KONTURDREHEN <CARTELLA>
KONTURDREHEN 1SO <CARTELLA>
LIBRARY <CARTELLA>
SCHRUPPEN AUSSEN <CARTELLA> .
|SELEZ. NOME PROGRAMMA E SELEZ. TASTO SOFTWARE
=
=

0:NUMERO PROGRAMMA |

1 Creare un nuovo programma di lavorazione 7 Cancellare piu di un programma

2 Copiare programmi 8 Modifica del criterio di ordinamento
3 Cancellare programmi 9 Aprire programma

4 Inserire commento per un programma 10 Chiudere la directory di programma
5 Cercare programmi 11 Avanti e indietro (tasti di estensione)

6 Estrarre programmi su una scheda di memoria
esterna

Avviso: %

La directory di programma & disponibile anche in modalita automatica e in modalita di simulazione,
seppur con funzionalita limitata.
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EMCO WINNC ror Fanuc 311 Turn FUNZIONAMENTO

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) Bl 094356
POSATIUAL _——(ass, [ DISTRESID — [lwANDRL ——————S1 [l
X 155.522 S 0 Sov N 00000000
z 326.390 Y 1009 T 0000
5 LISTA PROGRAVM (/ONG MEMUSER)
NOME / COMMENT ULT.MODIF. DIM(CAR) 2]
'BOHREN G1101 <CARTELLA>
GEWINDEDREHEN G1140 <CARTELLA>
ISO DIAMONOF <CARTELLA> q
ISO FEEDSPEED <CARTELLA> :
ISO G54 T <CARTELLA>
ISO GENAUHALT <CARTELLA>
ISO KREIS <CARTELLA>
ISO M98 <CARTELLA> i
ISO MACRO <CARTELLA>
ISO MCALL <CARTELLA>
KONTURDREHEN <CARTELLA>
KONTURDREHEN ISO <CARTELLA>
LIBRARY <CARTELLA>
SCHRUPPEN AUSSEN <CARTELLA> |
|SELEZ. NOME PROGRAMMA E SELEZ. TASTO SOFTWARE
=]
=

0:NUMERO PROGRAMMA |

o | et

RENAME
\1)

1 Rinominare programmi e cartelle

4  Aprire programma
2 Proprieta dei programmi

5 Chiudere la directory di programma
3 Protezione dei programmi
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FUNZIONAMENTO

EMCO WINNC ror Fanuc 311 TurN

EDIT

E R
g

COPIA
El s
o
s 0 g

<CARTELLA>
KONTURDREHEM
LIBRARY q
seHRUPPEN At NLTER PROG.NAME: [TuRNo1
ZENTRIERBOHA KOPIERZIEL-NAME: [TURNDY VERSION B
Musterprogramm /| AELORDNER HONC MEWUSER!
(00101_Balanced
(00102 Balanted |GEWINDEDREHEN G1140
TEST TURNSS (IS0 DIAMONGF
TESTOM 150 FEEDSPEED
TEST02 180 G54 T
TURNDZ [INIK]D. NOME PROGHRAMMA DI DEST. DELLA COPIA
TURNOS 2014-0/-04 1038 133 |
|SEI.E7_ NOME PROGHRAMMA E SELEZ. TASTO SOFTWARE
L
[NUMERD PROGRAMMA |
HE
coPta_ | AnsuLL
WANLAL GUIDE i CNC MEMFUSER) Bl s
S 0 s N DOD0DOOD
_  —  f0e% T 0000
e COMMENT e A MYGAE !
KONTURDREHEN <CARTELLA>
KONTURDREHEN 150 <CARTELLA>
LIBRARY <CARTELLA> q
SCHRUPPEN AUSSEN <CARTELLA>
JHREM G1100 <CARTELLA>
Mustarpeogramm 01051 20140701 14206 195
00101 Batanced K1.ta 20131119 16.06 745
(00102 Balanced K21 2013-11-19 16:06 588
TEST TURNSS FUER G54 20140716 16:19 29 R
2014-07-01 10:32 20
TESTO2 TEST VERSION .. 20150112 11:53 163
TURNO1 2014-07-04 1038 133
TUHNOZ 20140704 10:38 133
TURNOS 20140704 1038 133 =
[SELEZ NOME PROGRAMMA E SELEZ. TASTO SOFTWARE
g
P-NUMERO PHOGRAMMA |
ra_| wowra

FA

Copiare il programma

1 Passare in modalita di funzionamento "Edit".

2 Spostare la marcatura sul programma deside-
rato.

3 Copiare il programma.

4 Questo tasto Softkey richiama la finestra per
copiare i programmi. Una volta immesso un
nome programma per il programma da copiare
(nome destinazione di copiatura), premendo il
tasto Softkey "COPIA" verra copiato il program-
ma indicato.

5 Premere il tasto Softkey per copiare.

Cancellare il programma

1 Passare in modalita di funzionamento "Edit".

2 Spostare la marcatura sul programma deside-
rato.

3 Cancellare il programma.
4 Questo tasto Softkey richiama la finestra per
cancellare i programmi. Con "FA" viene cancel-

lato il programma indicato, con "NON FA" viene
interrotta la procedura di cancellazione.

4 Premere il tasto Softkey per cancellare.
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EMCO WINNC ror Fanuc 311 Turn

FUNZIONAMENTO

EDIT
ik
EDTCOM
SER) Bl s
oisTResID_flwaoR_________s1]{
S 0 sov N 00000000
Y ipex |t oooo

il LISTA PROGRAMMI (VCNC MEMUSERT)

NOME COMMENT ULT.MODIF.
KONTURDAEHEN <CARTELLAS
KONTURDREHEN 150 <CARTELLA>
LIBRARY <CARTELLA>

SCHRUPPEN AUSSEN
L] MODIFICA COMMENTO

<CARTELLA:

DIM{CAR) El

Mustomengramm
00101 Batanced

COMMENTO:|VERSIONE 2016 09 22

195
745

00102 Balinead (INTRODURRE UN COMMENTO.

TEST TURNSS
FUER G54 2014-07-01 10:32 20
TESTO02 TEST VERSION .. 20150112 11:53 163
TURNO1 2014-07-04 1038 133
TUHNOZ 20140704 10:38 133
TURNOS 20140704 1038 133 o
[SELEZ NOME PROGRAMMA E SELEZ. TASTO SOFTWARE
g
P-NUMERO PHOGRAMMA |
MODIFT | ANNULL
s
EDIT
MANUAL GUIDE i (CNC MEMUSER) - 09.55.50
s)llosTResio Jlwaon______siY
) Q sov [N osoonon
— 100% |T 0000

aal LISTA PROGRAMMI (/CNC_MEMUSER)

Inserire commento

1 Passare in modalita di funzionamento "Edit".

2 Spostare la marcatura sul programma deside-
rato.

3 Inserire commento.

4 Questo tasto Softkey richiama la finestra di
inserimento commenti. Una volta inserito un
commento per il programma, premendo il tasto
Softkey "MODIFI" il commento fornito verra
inserito nel programma.

5 Premere il tasto Softkey per modificare.

Ricercare programma

1 Passare in modalita di funzionamento "Edit".

2 Ricercare programma.

3 Questo tasto Softkey richiama la finestra per
cercare i programmi. Una volta immesso un
nome programma per il programma da cercare,
premendo il tasto Softkey "CERCA" verra cer-

JouE COMMENT — ULTHODT DGR
KONTURDREHEN <CARTELLA> H H H
KONTURDREHEN 150 CARTELLAS cato il programma indicato.
LIBRARY <CARTELLA> q
SCHRUPPEN AUSSEN <CARTELLA>
| FENTRIERBOHRI
Musterpeogramm I 155
(00101 Balsnosd NOME PRG DA CERCARE: TURNDT 745
00102 Balanoad (INTROD. NOME PROGRAMMA DA GERGARE seg
TEST TURNSY BIR

20140701 10:32 20
TESTOZ TEST VERSION ... 20150112 11:53 163
TURMNO1 2014-07-04 10:38 133
TUHRNGZ A14-07-04 1038 133
TURNOS 2014-07-04 10:38 133 |
[SEI EZ. NOME E SELEZ. TASTO

i
PENUMERD PHOGRAMMA
Elt-l MJ.I.
= 4 Premere il tasto Softkey per cercare.
CERCA
C15
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FUNZIONAMENTO

EMCO WINNC ror Fanuc 311 TurN

EDIT

<
5

MLTDEL

MANUAL GUIDE i (CNC MEMUSER)

S

Bl s

N DOD0000D
T 0000

KONTURDAEHEN
KONTURDREHEN 150
LIBRARY

SCHRUPPEN AUSSEN
JHREM G1100
Mustarpeogramm 01051
00101 Batanced K1.ta
(00102 Balanced K21

NOME COMMENT

e
<CARTELLA>
<CARTELLA=
<CARTELLA=
<CARTELLA>
<CARTELLA=
2014.07-01 14216
20131119 16.06

40704 10:38
20140704 10:38

DIMCAR) E,

745

14

[SFLEZ MOME PROGRAMMA F SELEZ. TASTO SOFTWARE

[
= |E
anca | | asecr

=

NONSEL

ALSECT

Fﬁ%

CANCEL

Cancellare piu programmi
allo stesso tempo

1 Passare in modalita di funzionamento "Edit".

2 Cancellare piu programmi.

3 Questo tasto Softkey richiama la finestra per
cancellare piu programmi.

4 Questo tasto Softkey seleziona il programma da
cancellare. Spostare il cursore sul programma
da selezionare e premere "SELEZ.".

5 Questo tasto Softkey deseleziona il programma.
Spostare il cursore sul programma che si inten-
da deselezionare e premere "NONSEL".

6 Questo tasto Softkey seleziona un'area. Spo-
stare il cursore sul primo programma di una
sequenza di programmi che si intenda selezio-
nare, premere il tasto Softkey "AREA" e quindi
spostare il cursore sull'ultimo programma della
sequenza di programmi. Premere quindi "SE-
LEZ." per fissare I'area selezionata.

7 Questo tasto Softkey pud selezionare tutti i
programmi. Premendo il tasto Softkey tutti i
programmi nella cartella in questione vengono
cancellati.

8 Premere il tasto Softkey per cancellare.
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FUNZIONAMENTO

EDIT

3

ORDSEL

KONTURDAEHEN
KONTURDREHEN 150
LIBRARY

SCHRUPPEN AUSSEN
JHREM G1100
Mustarpeogramm 01051
00101 Batanced K1.ta
(00102 Balanced K21
TEST TURKSS

TESTOZ
TURNO1
TUHNOZ

FLER G54

TEST VERSION

<CARTELLA>
<CARTELLA>
<CARTELLA>
<CARTELLA>
20140701 14206
20131119 16.06
2013-11-19 1606
2014.07-16 16:19

2014-07-01 10:32
20150112 11:53
2014-07-04 1038
2014-07-04 10:38

195
745
588
89 R
163
133
133

TURNOS 20140704 1038 133
[SELEZ NOME PROGRAMMA E SELEZ. TASTO SOFTWARE ¥
D-NUMERD PROGRAMMA [
N ST A NI S B T
L T
ORDSEL

APRI

- 09.58.45

KONTURDAEHEN
KONTURDREHEN 150
LIBRARY

SCHRUPPEN AUSSEN
JHREM G1100
Mustarpeogramm 01051
00101 Batanced K1.ta
(00102 Balanced K21
TEST TURKSS

TESTOZ
TURNO1
TUHNOZ

FLER G54

TEST VERSION

<CARTELLA>
<CARTELLA>
<CARTELLA>
<CARTELLA>
20140701 14206
20131119 16.06
2013-11-19 1606
2014.07-16 16:19

2014-07-01 10:32
20150112 11:53
2014-07-04 1038
2014-07-04 10:38

195
745
588
89 R
163
133
133

Modificare il criterio di ordina-
mento

1 Passare in modalita di funzionamento "Edit".
2 Modificare il criterio di ordinamento.

3 Questo tasto Softkey modifica il criterio di
ordinamento. E possibile ordinare per nome,
commento, data di modifica e dimensioni del
file cliccando con il mouse sulla superficie.

4 Premere il tasto Softkey per modificare.

Aprire programma

1 Passare in modalita di funzionamento "Edit".

2 Aprire programma.

3 Questo tasto Softkey apre il programma sele-
zionato.

TURNOS 20140704 1038 133
[SELEZ NOME PROGRAMMA E SELEZ. TASTO SOFTWARE
g
P-NUMERO PHOGRAMMA |
AR IEIE R i
TR S A RN I T A B .
At | crHiuos
C17
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FUNZIONAMENTO

EMCO WINNC ror Fanuc 311 TurN

EDIT

RENAME
WANUAL GUIDE | CNC MEMVUSER) El 0w
wwon_____________si[f§
S0V N 00000000
S — _D 100% T 0000

LISTA PROGRAMMI (/CNC_MEMUSER/)

NOME COMMENT ULT. MODIF. DHMCAR) =
KONTURDREHEN <CGARTELLA=
KONTURDREHEN IS0 <CARTELLA>
LIBRARY <CARTELLA> q

SCHRUPPEN AUSSEN <GARTELLA=
Eali T ] CAMBLA NOME PRO C

Musterpeogramm
RS |

195

00101 Balanced T45
00102 Balanced [NTROD.IL NOME DEL PROGRAMMA O DELLA CARTELLA, 560
TEST TURNSS 89 R
TESTOM FUER G54 20140701 1032 120
TESTO2 TEST VERSION ... 20150112 1153 163

TURNDT 214-07-04 1038 133

2014-07-04 1038 133
TURNO3 20140704 1038 133 |

|SEI.E7_ NOME PROGHAMMA £ SELEZ. TASTO SOFTWARE

L

PNUMERD PROGRAMMA |

MODIFI

EDIT

DETTAG
MANUAL GUIDE i (CNC MEMWUSER) - 10.00.51
oisTReESID __ [lwanort St
S0V N 03000000
S — _0 100% (T 0900

LISTA PROGRAMMI (/CNC_MEWUSER)

- COMMENT e D!
KONTURDREHEN <CARTELLAS

KONTURDREHEN 50 <GARTELLA=

LIBRARY <GARTELLA> q
SCHRUPPEN AUSSEN <CARTELLA>

a3 PROPRIETA’ PROGRAMMA
Wt KANAL-NAME 1 NCNG MEMUSER/
00 PROGRAMMNAME : TURNOZ

0 goMmENTAR :

I: GEAENDERT AM : POIA/AAO4 10:38:32
1 GROESS : 133{CHAR)

Tu EIGENSCHAFT : ABILITA SCHITT.

2014-07-04 10:38
2014-07-04 10:38
[SEL EZ. NOME PROGRAMMA E SELEZ. TASTO SOFTWARE

PERUMERD FHOGHAMMA

CHIUDI

Modificare il nome del programma

1 Passare in modalita di funzionamento "Edit".

2 Spostare la marcatura sul programma deside-
rato.

3 Modificare il nome del programma o della car-
tella.

4 Questo tasto Softkey richiama la finestra per
rinominare programmi e cartelle. Una volta
immesso un nuovo nome per il programma,
premendo il tasto Softkey "MODIFI" verra rino-
minato il programma indicato.

5 Modificare il nome del programma o della car
tella.

Proprieta del programma

1 Passare in modalita di funzionamento "Edit".

2 Spostare la marcatura sul programma deside-
rato.

3 Visualizzare le proprieta del programma.

Questo tasto Softkey richiama la finestra per
visualizzare le proprieta del programma.

4 Chiudere la visualizzazione delle proprieta del
programma.
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FUNZIONAMENTO

PROTSC

10.02.18

e COMMENT e AP S
KONTURDAEHEN <CARTELLAS
KONTURDREHEN 150 <CARTELLA>
LIBRARY <CARTELLA> q
SCHRUPPEN AUSSEN <CARTELLA:
JHREM G1100 <CARTELLA>
Mustarpeogramm 01051 20140701 14206 195
00101 Batanced K1.ta 20131119 16.06 745
(00102 Balanced K21 2013-11-19 16.06 588

TEST_TURNSS FUER G54 2014-07-16 16:19

TESTOM FUER G54 20140701 1032 120
TESTOZ TEST VERSION ... 20150112 11:53 163
TURNO1 2014-07-04 1038 133
TUHNOZ 20140704 10:38 133

TURNOS 20140704 10:38 133

14

[SELEZ NOME PROGRAMMA E SELEZ. TASTO SOFTWARE

; = g;ﬂ' :.3: :

i

NANLAL GLIDE | [CNC MEWVUSER) | o IR

ATTURA PROGRAMM CON MEMORY CARD

N NOME FILE ULT.MODIF DIMFILE
0001 TOOLDE. DAT 20151202 14:31 465
0002 TOOLOFST.TXT 20151202 14:31 BB52
0003 TOOLOFST .TXT 20150512 14:03 6833 q
0004 EXT WHZTXT 2015-05-13 10:59 337
0005
0006
000/
0008
0009
0010
0011
0012
0013
0014
- =
|SEI.E7_I.N NUMERO D4 FILE E PREMERE SOFTWARE. I

PR

Protezione del programma

1 Passare in modalita di funzionamento "Edit".

2 Spostare la marcatura sul programma deside-
rato.

3 Attivare la protezione dalla scrittura per il pro-
gramma.

Questo tasto Softkey attiva la protezione dalla
scrittura per un programma. Accanto alle dimen-
sioni del file viene aggiunta una "R". Premendo
nuovamente il tasto Softkey la protezione dalla
scrittura viene rimossa.

Immissione ed estrazione di un
programma su una scheda di
memoria

1 Passare in modalita di funzionamento "Edit".

2 Aprire la finestra di dialogo per l'immissione e
I'estrazione.

3 Sono disponibili i seguenti tasti Softkey:

¢ "INTROD": Inserire file dalla carta

e "INP.O": Inserire file e modificare il numero O
e "CANCEL": Cancellazione di file

e "CERCA": Ricercare il file

e "SCRIVI": Estrarre il file

¢ "RITORN": Chiudere la finestra di dialogo

Avviso: 1

Il percorso della directory dalla quale il
software di controllo verra installato & preim-
postato.

Il percorso pud essere successivamente mo-
dificato in EMConfig.
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EMCO WINNC ror Fanuc 311 Turn

EDIT

10.05.32

UPPEN_AUSSEN
0124 (TEST) ;

G5 |

001001 ;
GOG S300 M4 ;
G120 P1. Q1. H100. CO0.4 DO.1 FO.1 E0.1 V0.1 K100, W2,
UL L1 M2 Z10. 53, X1 Y1 NI ;

G1450 HO. V10, AD.

G1451 H-40. V10, K5, C40. L0. M. T1. ;

G1451 H40. VI1.5 K3. D11.5L0. MO. T ;

G453 H-40.83F333 V14.263054 RS, 145, J11.5 D14.5 E5.

L1, MO, T1. §1.;

G1455 H41. V14.816625 R1. 140, JI4.816625 K2. T1. |
G451 H41. VIE. K3, D16 L0. MO T1. ;

G451 HO. V16, K1. CO. DI1.5 L0, MO. T2, ; -

[31451.2- TORMTURA(SEGMENTO) [G14s1

0 i) e (=S (e (s B (IER IR DN RN I I

NUOVOP] LISTO | RICET RICEL | RICEQ COPIA | TAGLIA | CANCEL | INCTAS | INCOLL

I I

123 123

RICET RICE!

EDIT

10.09.13

Q0126 (PLANEN) ©

G1450 HZ. V20, AD.

(G1451 H2. V-0.5 K7. D-0.5 LO. MO,
G1451 HE. V-0.5 K1. CO. LO. MO,
(G1451 H5. V20. K3. CO. D20, L0. M.
(G451 HE V20. KS. C-1. D20. L0, MO.
G1456 ;

D-NUMERO PHOGRAMMA 00126

|JJ J.Q|zia|sd| I 22 et 2
nuovor| usto | mcet | mcel | mcEo COPIA

-'E'L

RICE O

Avviso:
Premendo "RICE O" con il tasto di immissione
vuoto, verra aperto il programma successivo

della cartella attuale.

Ricercare testo da riga di im-
missione nel programma
1 Passare in modalita di funzionamento "Edit".

2 Inserire il testo da ricercare nella riga di immis-
sione.

3 Premendo il tasto Softkey "RICET" o "RICE"
si avvia la ricerca. Il testo trovato & marcato in
giallo.

Cercare e aprire un programma

1 Passare in modalita di funzionamento "Edit".

2 Inserire nella riga di immissione il nome o il
numero del programma da cercare.

3 Premendo il tasto Softkey "RICE O" si avvia
la ricerca. Se e stato trovato un programma,
questo verra aperto automaticamente.

Avviso: i

La ricerca viene eseguita esclusivamente
nella cartella che sia stata selezionata per
ultima con "LIST O".
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FUNZIONAMENTO

AUPPEN_AUSSEN
00124 (TEST) ;
G5 .

001001 ;

5300 M ;
G120 P1. Q1. H100. C0.4 D0.1 FO.1 EO.1 V0.1 K100, W2.
U1 L1. M2, Z10. 53, X1. Y1. N1 ;
G1450 HO. V10, AD. ;
G1451 H-40. VI0. KS. C40. 0. MD. T,
G1451 H-40. V11.5 K3. D115 L0. MO T1. ;
(G1453 H-40.BITIT V14263854 FS. 145, J11.5 D145 ES.
L1. MO. T1. S1.; |
G455 H-41. V14816625 R1. 140, J14.816625 K2 11, ;
G1451 H41. VI6. K3. D16 L0. MO. T1. ;
(G1451 HO. V15, K1. CO. D11.5 L0, MO, T2. | -]

BELEZUAREA DA COPIAFEE -» [COPIA] ootz |
||§H| =
£=
=
COPIA
&
Er
INCOLL

EDIT

- 10,12.58

(G120 P1. 01, H100. CO.4 D01 FDLTE0LY VLT K100, W2,
NI

G1451 H40 V10, K5 G40, 10, M0 TY, ;
G451 H40, V11.5 K3 D11.51L0. M0. T1. |
| G453 -0 8303T) V14 260854 HS. 5. 11 S D45 ES.
LI MO.TE ST
| G1455 H41. V14 E16625 F1. 140, 114816625 K2. Y
G451 H41. V16, KX 016, L0, MO, T, ;
G451 HO. V16, K1, COL D115 L0, M. T2 ©

BELEZLU'AHEA DA TAGLIARE -+ [TAGLIA] |

||§J|>€J
TAGLIA | ANNLLL

£ =l
=

TAGLIA

]
g

INCOLL

Copiare il testo marcato negli
appunti
1 Passare in modalita di funzionamento "Edit".

2 Definire con i tasti cursore l'area da copiare
(I'area marcata diventa gialla).

3 Premendo il tasto Softkey "COPIA" il testo viene
salvato negli appunti.

4 1l contenuto degli appunti pud essere inserito in
un'altra posizione nel programma o in un altro
programma.

Spostare il testo marcato negli
appunti
1 Passare in modalita di funzionamento "Edit".

2 Definire con i tasti cursore l'area da spostare
(I'area marcata diventa gialla).

3 Premendo il tasto Softkey "TAGLIA" il testo
viene spostato dal programma negli appunti.

4 1l contenuto degli appunti pu0 essere inserito in
un'altra posizione nel programma o in un altro
programma.
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EDIT

10.16.57

G120 P1. Q1. H100. CO.4 D01 FO.1 E0.1 V0.1 K100, W2,
U1, L1 M2, Z10. 53, X1, Y1 M1 ;

(G1450 HO. V10, AD. ;

GG 5300 M ;

G1451 H-40. V10, K5. C40. L0. MO. T1.

G1451 H40. VI1.5 K3 D11.5L0. MO, T1. ;

G1453 H-40.833333 V14.263854 RY. 145 J11.5 D14.5 E5.

L1 MO.T1. 51, ;

G455 H41. V14.816625 RI. 140, JI4.816625 K2. T1. .

B6.VELOCITA' I TAGLIO COSTANTE |

|JJ i J.Q|zia|sd| &4 & | = | 2] #-
NUOVOP ] LIST O RICET FIcEL FICE O COPIA | TAGLIA § CANCEL | INCTAS | INCOLL
INCOLL

G120 P1. Q1. H100. CO.4 D01 FO.1 E0.1 V0.1 K100, W2,
U1, L1 M2, Z10. 53, X1, Y1 M1 ;

(G1450 HO. V10, AD. ;

GG 5300 M ;

G145 H-40. V10. K5, C-40. L0, MO0 T1. ¢

G1451 H40. VI1.5 K3 D11.5L0. MO, T1. ;

G1453 H-40.833333 V14.263854 RY. 145 J11.5 D14.5 E5.

L1 MO.T1. 51, ;

G455 H41. V14.816625 RI. 140, JI4.816625 K2. T1. .

PELEZL'AREA DA CANCELL. » [SELEL). |

FE

Lt

CANCEL

SELEZ.

FA NON FA

Inserire testo

1 Passare in modalita di funzionamento "Edit".

2 Spostare il cursore sulla posizione in cui va
inserito il tasto dagli appunti.

3 Questo tasto Softkey inserisce il contenuto degli
appunti nella posizione indicata dal cursore.

Cancellare il testo marcato

1 Passare in modalita di funzionamento "Edit".

2 Definire con i tasti cursore l'area da cancellare
(I'area marcata diventa gialla).

3 Questo tasto Softkey richiama la finestra per
cancellare il testo marcato.

4 Con il tasto Softkey "SELEZ." si definisce l'area
selezionata per essere cancellata. A questo
punto & ancora possibile eventualmente modi-
ficare le marcature esistenti.

5 Confermare la procedura di cancellazione con
"FA", o annullarla con "NON FA".
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EDIT

Bl oo

0
0 rov
100%

G451 H-40. V1.5 K3 D11.5 L0, M0, T1. ;

(G1453 H-40.833333 V14 263854 R5. 145 J11.5 D14.5 E5.

L1. MO, T1. 51, ;

G455 H41. V14816625 R1. 140, J14.816625 K2, T1. ;
G451 H41. V16, K2, D16. L0. MO, T1. ; g

jj‘ﬁ%?*’ﬁrlﬁsdéﬂﬁg%%ﬁ,

NUOvOR] UISTO mICEL | mIcE O COPIA
rE
123
INCTAS
CALC Y
@ -’9 CALC
Ctrl ALTER 'E” OPPURE | &

~>| OPPURE | *®

iNSI;RT RSERT

Inserire il testo marcato nella
riga di immissione
1 Passare in modalita di funzionamento "Edit".

2 Definire con i tasti cursore l'area da inserire
(I'area marcata diventa gialla).

3 Premendo il tasto Softkey "INCTAS" il testo
marcato in giallo viene copiato nella riga di im-
missione.

Ora & possibile modificare il testo come di de-
sidera.

4 Con CALC/ALTER il testo marcato nel program-
ma viene sostituito con quello contenuto nella
riga di immissione.

5 Con INSERT viene inserito nel programma il
testo della riga di immissione secondo la mar-
catura.

Avviso: 7

Digitando sulla tastiera INCTAS, & possibile
modificare leggermente commenti molto lun-
ghi sul programma e parti di blocchi program-
ma con macro cliente.
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G1120 P1. Q1. H100. CO.4 D0.1 0.1 ED.1 V0T K100 We.
U1 L1, M2, Z100 83, X1 YILNL.

G450 HO. V10, AD. ;

GAG 5300 M4 ;

G1451 H40. VI0. K5. C-40. L0. M0. T1. |

G451 H40. V11,5 K3, 11510, M0, T1. ; a
G1453 H-40.833333 V14.263854 RS, 145, J11.5 D14.5 E5.
L1. MO, T1. 51, ;

G455 H41, VI4.818625 RI. 140, J14.818625 K2, Ti. ;

G1451 H41. V16 K3. D16. L0. MD. T1. |

{FINE BLOCCO |
. D& g || # | .
annu | rirris | sosnit | imeeez | | corur IMPOST
D&
ANNUL RIPRIS

MAMNUAL GUIDE i [CNC MEMVYUSER)

TOO1001
(G96 5300 M .

GO X20 215 ;

G1120 P1 Q1. H100. C0.4 DO.1 FD.1 E0.1 V0.1 K100, W2,

REPLACE WORD n.L 210, 53 X1 Y1, N1 ¢

Mad 128 (TESTEONTUR) ;

SRACH.CHAR.STR.
RPLC.CHAR.STR.

[x20
|xzz

G122 P3. Q1. H100. CO.1 DO.1 FO.15 E0.1 V0.16 K100,
W2 U L M2 222 X1.¥1.51
M98 126 (PLANEN) ;

INPUT SEARCHREPLACE CHARAGTERS.

(G128 P3. FO12 L1, M. 222, X1, Y1 51,

COOMANDO ASSOLUTO ASSE X ;;'"‘M -
jre (el ETLN (N
RcET RICEL SOSTIT ALL CHILDE
1 123 1 123
RICET RICEL
| x_:'fh
SOSTIT ALL
FA NON FA

Annullare e tornare indietro

1 Passare in modalita di funzionamento "Edit".

2 Premendo il tasto Softkey "ANNUL" & possibile
tornare indietro in una procedura di modifica.
Premendo il tasto Softkey "RIPRIS" & possibile
annullare I'annullamento di una modifica (ripri-
stinare).

Cercare e sostituire

1 Passare in modalita di funzionamento "Edit".

2 Premendo il tasto Softkey "RICET" o "RICE.",
cercare la stringa da sostituire.

Inserire il valore per la stringa di sostituzione e

premere su "SOSTIT" o "ALL".

Confermare l'interrogazione FA per sostituire
tutte le stringhe di ricerca .
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Chiudere la directory di pro-
gramma
EDIT 1 Passare in modalita di funzionamento "Edit".

2 Premendo il tasto Softkey "CHIUDI" viene chiu-
sa la directory di programma.

CHIUDI

cas EMmco
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Funzionamento a programma

=) Passare in modalita di funzionamento "AUTO".
Auto
Per la modalita di funzionamento "Auto" sono a
disposizione le seguenti funzioni aggiuntive della
modalita di funzionamento "Edit".
MANUAL GUIDE | (CNC MEM/USER) 10:32:06
POS.ATTUAL (ASS.) || DIST RESID MANDARI. 3| O KONTURDREHEN
G 00 SOV N 00000000
X 1 55.522 X 0.000(S 0 90% T 0000
4 326 390 c3 0.000 g : B
= C 0.000
AVANZA. MM/MIN (5 0
C3 0 000 F o Fov GO0 17 40
100% G54 96
C 0 000 G95 69.1
DIST SUCC.
G 00 00124 (TEST,T44,A37) ; -
; g-ggg G1450 V0. HO. A1. ;
c3 0'000 G1451 H5. V0. K1. C5. LO. MO. T1. ;
G 0:000 G1452 H10. V5. R25. 125. J-15. D5. C10. E25. LO. MO. T1. ; —
G1454 H10. V5. C5. T1. ;
G1456 ;
G1450 VO. HO. Al. ;
G1451 H10. V0. K1. C10. LO. MO. T1. ;

LAVORAZ ATTUALE

G1452 H10. V5. R25. 134.875 J2.5 D5. C10. E25. L0O. MO.

. ;

G1454 H10. V5. C5. T1. ;

G1456 ;

G1450 V0. HO. A1. ;

G1451 H5. V0. K1. C5. L0. MD. T1. ; o

O:NUMERO PROGRAMMA

| M\I;’,EOE L

1 Andare all'avvio del programma selezionato
2 Selezionare la directory di programma

3 Editare in background

4 Ricercare numero blocco

5 Cercare e aprire un programma

6 Visualizzazione posizione reale: ASSOLUTA,
RELATIVA e MACCHINA

Preimpostazione posizione relativa

8 Simulazione

9 Avanti e indietro (tasti di estensione)
10 Sistema di coordinate pezzo

11 Impostazioni utensili

12 Aprire editor per forme fisse

Avviso: ?

Per ulteriori informazioni sulle impostazioni
utensili, si veda il capitolo F: Gestione utensili.
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“155 5220

D 0000 S

2 326.390F i o
3 0.000 F o
¢ 0.000

00124 (TEST.T44,A37) ;
G1450 V0. HO. A1.
G1451 HS. V0. K1, CS. L0, MO T1.;

G1452 H10. V5. R25, 125. J-15. D5. C10. E25. LO. MD. T1.; —

LAVORAZ ATTUALE

G1450 V0. K0, A1
G1451 H5. V0. K1. C5. LD. MO. Ti. ; .{

PENUMERD PHOGRAMMA |
o T (s T SN = g ge | .
RN | USTO | FOTRG | FICEN | RICEO | | POSATT | PRESET SIMULA
EDITBG
CNC_MEWUSER) EEl
ST | LT Y] O <ONTURDACHEN
S 0 3 [

LISTA PROGRAMMI (/CNC MEMWUSERKONTURDREHEN)

BOHREN G1101 <CARTELLA>
(GEWINDEDAREHEN G140
150 DIAMONOF <CARTELLA= q
150 FEEDSFEED <CARTELLA» =
150 G54 T <CARTELLA>
150 GENAUHALT <CARTELLA>
150 KHEIS <CARTELLA>
150 M98 <CARTELLA>
150 MACHO <CARTELLA>
150 MCALL <CARTELLA>
KONTURDREHEN <CARTELLA>
KONTURDREHEN 150 <CARTELLA-
LIBRARY <CARTELLA=
SCHRUPPEN AUSSEN <CARTELLA> s
[SELEZ NOME PROGRAMMA E SELEZ. TASTO SOFTWARE

g

PENUMERD PHOGRAMMA [
= = — = = =
Jsm[[s[ L[]S ]z] T
twovo | copia | cancel | eotcom| cerca | | McaRD | wpel | orpseL| AR | civol
>
EDITBG

Editare in background

1 Passare in modalita di funzionamento "AUTO".

2 Premere il tasto Softkey "EDITBG".
Con una procedura di lavorazione dei pezzi in
corso, & possibile editare il contenuto di altri
programmi pezzi.

Premendo il tasto Softkey "EDITBG" in moda-
lita MEM si attiva sullo schermo la schermata
per editare in background. La directory di pro-
gramma viene visualizzata per la selezione die
programmi.

3 Selezionare il programma con i tasti cursore
e premere il tasto Softkey "APRI" per aprire il
programma.

4 Premere il tasto di estensione fin quando non
compaia il tasto Softkey "HG-END".
Premendo il tasto Softkey "EDITBG" viene
chiusa lo schermata per editare in background.
La schermata torna alla visualizzazione di fun-
zionamento automatico.

Avviso: 1

Con il cambio della modalita di funzionamento
durante I'editing si chiude la modalita di edit-
ing in background.
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MDA

Funzionamento
semiautomatico

Passare in modalita "MDA".

Per la modalita di funzionamento "MDA" sono a
disposizione le seguenti funzioni aggiuntive della
modalita di funzionamento "Edit".

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) BN 0:36:00
POS.ATTUAL (ASS.) MANDRI. I3]0 00000
G 00 SOV N 00000000
X 1 55 522 X 0.000(S 0 90% T 0000
y4 2 c3 0.000 2
. C 0.000 e Yo
cs  0.000 F 0 o e
100% G54 96
C 0.000 o
DIST SUCC. 00000(PROGRA.MDI)
G 00 00000 ;
X 0.000 o
z 0.000 :
C3 0.000
c 0.000
LAVORAZATTUALE
0:NUMERO PROGRAMMA |
RICET RICEl
\2)
<
ANNUL HIPRIS IMP z
< ‘ >
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Andare all'avvio del programma selezionato

Ricercare testo da riga di immissione nel pro-
gramma

Copiare il testo marcato negli appunti
Spostare il testo marcato negli appunti
Cancellare il testo marcato

Inserire il testo marcato nella riga di immissione
Inserire testo da riga di immissione

Annullare / tornare indietro

Avviso: g

Per ulteriori informazioni sulle impostazioni
utensili, si veda il capitolo F: Gestione utensili.

9 Sistema di coordinate pezzo
10 Impostazioni utensili
11 Aprire editor per forme fisse

12 Visualizzazione posizione reale: ASSOLUTA,
RELATIVA e MACCHINA

13 Preimpostazione posizione relativa

14 Avanti e indietro (tasti di estensione)
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W
EDIT| OPPURE OPPURE OPPURE | 2}
Jog MDA Auto

A

IMPPEZ

Tabella punti di origine

Allineamento dei dati delle

coordinate pezzo

« Modalita di funzionamento "Edit", "JOG", "MDA"
o "AUTO".

* Premere il tasto Softkey.

* Con "IMPPEZ" & possibile aprire la finestra di
dati delle coordinate pezzo in tutte le modalita
di funzionamento, come EDIT, JOG, MDA e

AUTO.
MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) Bl o362
POSATUAL ____ (ASS) [DISTRESID___JiMANDRL o000 Nei torni viene visualizzata una
X 155522; oo 0000 finestra per impostare la trasla-
c3 0.000 i 'origi i
z 326.390( Lt o zione dell'origine del pezzo e dei
c3 0.000 P dgtl di s_postamento del 5|ste_ma
~ N AAA G54 96 di coordinate del pezzo. | dati da
S 1EMALICUORL LE 220 impostare e da visualizzare cor-
ORIGINE PEZZO| TRASLAZ PEZZO| rispondono ai normali dati della
macchina.
N:  CO.PEZ X z c3 [
00 EXT 0.000 0.000 0.000
01 G54 0.000 0.000 0.000 0.000
02 G55 0.000 0.000 0.000 0.000
03 GS6 0.000 0.000 0.000 0.000
04 G57 0.000 0.000 0.000 0.000
05 G5B 0.000 0.000 0.000 0.000
06  G59 0.000 0.000 0.000 0.000
[DIGITAHE UN VALORE NUMERICO.
‘NUMERQ PROGRAMMA |
W| 8| 4 : = . .
posATT | msura | iNcRem suce. | | a8 RICE N | CHIUDI Traslazione dell'origine del pezzo
MANUAL GUIDE i (CNC MEMUSER) EEl 03902
0 00000
G 00 N 00000000
X 1 55.522 ; 0.000 T 0000
c3 0.000
z 326.390 c 0.000 TN 2 o O L2
C3 G0 17 40
s~ 0,000 z v
ORIGINE PEZZO| TRASLAZ PEZZO|
X z ca c
tRAsLAZIONE  [IEEZCEEE o000 0.000 0.000
[DIGITAHE UN VALORE NUMERICO.
‘NUMERQ PROGRAMMA | o )
m i = = Dati di spostamento del sistema
= L' di coordinate del pezzo
POSATT | MISURA | INCREM succ. | | TAB» RICE N | CHIUDI
EMCO =
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MISURA

Misurazione: Traslazione dell'o-
rigine del pezzo

* Premere il tasto Softkey.

MANUAL GUIDE i (CGNC MEM/USER)

0.00

POS.ATTUAL

X 0 g *
z  326.390
C3 0.000

= ~ s~
SISTEMA DI COORD.PEZZO

ORIGINE PEZZO' TRASLAZ. l‘l'??()l

S [ Y] O 00000

S0V
0.000|S 0

90%
oo
0.000
LR AVANZA. MMMIN

FOV

F 0 100%

Con "MESSEN" vengono eseguiti

Il 02006
i seguenti calcoli.
N 00000000
T 0000
; — Valore attuale (1) delle coordinate
F 0 assolute + impostazione attuale
O (2) - valore target delle coordinate

di lavorazione (3).

M. CO.PEZ X £ c3 (3
00
01
0z
03 G56 ASS0LUTO COORD.PEZZO
04 57 ATTUALE ATTUALE OBBIETT. RISULTATO
05 Gs8 X 0.000 +X| 0.000 -X| | =x] 0.000
o6 s [IN'I'RO.U\ DESTINA.NEL SISTEMA DI COORD.DI L\WORO.
|DIGI‘I'AFIE UN VALORE NUM|ZRICO.
[O:NUMERO PROGRAMMA
o | =
INTROD | ANNULL
1 2 3 e Chiudere la misurazione con "INTROD".
ST
INTROD ) . e
Calcolo: Traslazione dell'origine
del pezzo
* Premere il tasto Softkey.
INCREM
MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) - 10:44:43 . . .
POSATIUAL (a5 [1DST ES0 bR 51 [ Con "INCREM" viene eseguito il
G 00 50 N 00000000
X 0000§ 3'3338 b o EEE seguente calcolo.
c3 0.000 - )
z 326.390 VA, Valore attuale (1) + importo della
C3 Fov GO0 17 40 i
0.000 F 0 O (S a0 correzione (2) .

= s
SISTEMA DI COORD.PEZZO

ORIGINE PEZZ()' TRASLAZ. l‘l'??()l

N.: CO.PEZ X
00 EXT
o1 G54
02 G55
03 G56
04 G57
05 G58
e b [iINTR.LA CON

IPENS.

|DIGI'I'AFIE UN VALORE NUMERICO.

[O:NUMERO PROGRAMMA

=

INTROD

=

ANNULL

INTROD

e Chiudere il calcolo con "INTROD".
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Misurazione: Dati di spostamen-

to del sistema di coordinate del
pezzo
LA * Premere il tasto Softkey.
MANUAL GUIDE i {CNC MEWLUISER) - 10:46:16 .
POSATIUAL (s [losTresip flwanor. 1 [CNETT Con "MISURA" vengono eseguiti
G 00 N 00000000 H H H
)Z( 32gg88§3 E%E S 0 g%: e i seguenti calcoli.
. K B [ AVANZA v | Valore attuale delle coordinate
c3 0.000 F 0 T |o 7 assolute + impostazione attuale

— P YW

SISTEMA DI COORD.PEZZO

ORIGINE PE '770' THASL&Z.I’EZZO'

CALCOLO CORREZIONE(MISURA)

TRASLAZI(
ASSOLUTO COORD.PEZZO
ATTUALE ATTUALE OBBIETT. RISULTATO
x| -155.522 -X, 0.000 +X | =x| -155.522

|INTRO.LA DESTINA.NEL SISTEMA DI COORD.DI LAVORO.

DIGITARE UN VALORE NUMERICO.

I0:NUMERO PROGRAMMA
= | =
INTROD | ANNULL
=
INCREM
MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) | o RS
POSATIUL —— (ass) loisTResi—Jlwanoa, 1 [T
G 00 S0V N 00000000
X 0.000j: 0000|S 0 oo |1 oono
c3 0.000 . I
z  326.390f 00 T - o
C3 FOV GOD 17 40
0.000 F 0 Fov  |ow w0

— s
SISTEMA DI COORD.PEZZO

ORIGINE F’I'??ﬂl TRASLAZ.PEZZO'

CALCOLO CORREZIONE(INCREMENTALE)

TRASLAZIONE 1
ATTUALE CORREZ. RISULTATO
x| -155.522 +X | [=x | -156.522
[INTR.LA COMPENS.

DIGITARE UN VALORE NUMERICO.

[0:NUMERO PROGRAMMA

| =

INTROD || ANNULL

INTROD

- valore target delle coordinate di
lavorazione.

¢ Chiudere la misurazione con "INTROD".

INTROD Calcolo: Dati di spostamento del
sistema di coordinate del pezzo

* Premere il tasto Softkey.

Con "INCREM" viene eseguito il
seguente calcolo.

Valore attuale + importo della
correzione.

E e Chiudere il calcolo con "INTROD".

Emco =
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FUNZIONAMENTO

MANUAL GLNDE i (CNC MEMVUSER)

INSER.IL COMANDO DI INIAIO TORNITURA

START| GREZ20| SEL MDA
'{’ 1. PARALLELEPIPEDO
E 2. CILINDRO
g 3 TUBD LB
a 4. GREZZO-PRISMA
po.
SELEZIL CICLO DA INSERIRE. PREMERE [SELEZ]
g
J0:NUMERO PROGRAMMA [
=11 =
siez | Ay
Definizione pezzo grezzo
| e KEEEED
T (0 00000
S0V N 00000000
S U s
N
5 0 S
[rvmrer————— I
Fov GO0 7 40
F n 100% G54 a6

CORRE.GEOME IP..l CORRE .L‘il.“l\l DATI UTl

N UTENSL [
0 [lcenm
2 H

LN ANGIGL  ANGOLO =
1
2
03 ¥ FLETT 2
o
1
o
o

a0 80.0

1.0
04 | UTDIRT 0.0 0.0
05 & SMUSSD 0.0
06§ MASCHI
o7 J TONDOD
06 ) VERSATIL o

SELEZIONARE UN TASTO SOFTWARE.

LD, MO

0.000
0.000 0.000

S BN B2 R

Simulazione grafica

Con la simulazione grafica il programma attuale
viene calcolato completamente e il risultato rap-
presentato graficamente. In tal modo si controlla
il risultato della programmazione senza spostare
gli assi della macchina. Eventuali errori nella pro-
grammazione dei passaggi di lavorazione vengo-
no tempestivamente individuati, prevenendo cosi
procedure di lavorazione errate sul pezzo.

Definizione pezzo grezzo e utensile

e Definire il pezzo grezzo
Selezionare la scheda di registrazione
"GREZZOQO" nella voce di menu "START"

* Definizione degli utensili
Selezionare la scheda di registrazione "DATI
UT" nella voce di menu "COR UT".

Una descrizione esatta della definizione del pezzo
grezzo é disponibile al capitolo "D: Programma-
zione con guida manuale (Manual Guide) i", per
la definizione dell'utensile si veda il capitolo "F:
Gestione utensili".

Avviso: L

Se non viene definito alcun pezzo grezzo, si
utilizzera I'ultimo pezzo grezzo definito.

Definizione utensile

(33
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Ripartizione dello schermo simulazione grafica

MANUAL GUIDE |

POS.ATTUAL
X 0.000
Z 326.390
B 0.000
C 0.000

SIMULAZIONE-ANIMATA

(CNC MEM/USER)

(ASS.) |[ DIST RESID MANDRI. 3|0 KONTURDREHEN
G SOV N 00000000
X 0.000(S 0 . T o
100%
B 0.000 2 " 0 M5
C 0.000
AVANZA. MM/MIN [P 0
F 0 fov G 18 40
100%  |G500 96
G95 69.1
INT CONT | KONTURDREHEN (8 Jp
00124 (TEST,T44,A37) ; (7 ) £
G1450 V0. HO. A1. ;
G1451 H5. V0. K1. C5. LO. M. T1. ;

3
10:52:07

G1452 H10. V5. R25. 125. J-15. D5. C10. E25. LO. MO. T1. ; —
G1454 H10. V5. C5. T1. ;

G1456 ;

G1450 V0. HO. Al. ;

G1451 H10. V0. K1. C10. LO. MO. T1. ;

G1452 H10. V5. R25. 134.875 J2.5 D5. C10. E25. L0O. MO.
1. ;

G1454 H10. V5. C5. T1. ;

G1456 ;

G1450 V0. HO. A1 ;

G1451 H5. V0. K1. C5. LO. MO. T1. ;

(4}
2200 Errore di sintassi nella riga Mo\onna 21

|

< %“

I

- a

RIAVVO || START( 9 PAUSA || SINGOL
i

STOP

INIZ

=:=1:
8=

TLPATH

----E >

GRFOFF

PRFTGL || INTERF

1 Modalita di funzionamento

2 Stato dell'allarme

3 Modalita programma

4 Riga di comunicazione della simulazione

5 Visualizzazione della posizione degli assi

6 Numero dell'utensile

7 Blocco programma NC attuale

8 Numero riga attuale nel programma ISO

9 Elenco dei tasti Softkey per il controllo della
simulazione.
10 Colori dei movimenti di spostamento:
* movimento di spostamento rosso = l'utensile
si sposta in avanzamento rapido
* movimento di spostamento verde = |'utensile
si sposta nella corsa di lavorazione

Avviare modalita simulazione

Emco

-) Passare alla modalita automatica.
Auto
o Con il tasto Softkey "SIMLAT" si apre la scherma-
ta SIMULATE-ANIMATE.
SIMLAT
34
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FUNZIONAMENTO

=t

RIAVVO

SINGOL

INIZ

PRFTGL

INTERF

Funzioni dei tasti Softkey

Avviare la simulazione

Con il tasto Softkey "RIAVVO" si riavvia il pro-
gramma NC.

Avviare la simulazione

Con il tasto Softkey "START" si avvia la simulazio-
ne. Per poter avviare la simulazione, deve essere
aperto un programma NC. Il nome del programma
NC aperto & visualizzato sul bordo superiore della
finestra del programma.

Blocco singolo

Il tasto Softkey "SINGOL" provoca un arresto
dopo ogni blocco singolo, quando la simulazione
di lavorazione in modalita continua. Se la simula-
zione di lavorazione ¢ in stato di arresto, questo
tasto Softkey avvia la simulazione di lavorazione
in modalita blocco singolo.

Mettere in pausa la simulazione

Con il tasto Softkey "PAUSA" si mettono in pausa
la simulazione e il programma NC. si pud prose-
guire con la simulazione premendo "START".

Annullare la simulazione

Con il tasto Softkey "STOP" si interrompono la
simulazione e il programma NC. Si puo avviare
nuovamente la simulazione premendo "START".

Inizializzazione del pezzo grezzo

Con il tasto Softkey "INIZ" si inizializza il pezzo
grezzo da lavorare che sara utilizzato per I'ani-
mazione.

Vista in sezione del pezzo grezzo

Il tasto Softkey "PRFTGL" consente di passare dal-
la vista in sezione a quella complessiva e viceversa
con pezzi grezzi cilindrici e pezzi grezzi cilindrici
forati. In caso di necessita, passare da una mo-
dalita all'altra prima dell'inizio della simulazione.

Collisione del pezzo

Il tasto Softkey "INTERF" avvia la verifica di in-
terferenze durante la simulazione. Se il tagliente
dell'utensile in avanzamento rapido collide con
un pezzo, viene visualizzato un allarme e l'area
che collide con il tagliente & rappresentata nello

(35
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VISUAL

NONVIS

CANCEL

—

=

VISUAL

NONVIS

GRFOFF

Traiettoria dell'utensile

Con il tasto Softkey "TLPATH" viene visualizzato
I'elenco SIMULATE TOOL PATH con i seguenti
tasti Softkey:

"VISUAL", "NONVIS" e "CANCEL"

Con i tasti Softkey "VISUAL" e "NONVIS" sono
indicati esclusivamente gli intervalli necessari di
una traiettoria dell'utensile.

Il tasto Softkey "VISUAL" avvia la rappresenta-
zione della traiettoria dell'utensile a partire dal
blocco successivo.

Il tasto Softkey "NONVIS" sopprime la rappresen
tazione della traiettoria dell'utensile a partire dal
blocco successivo.

La rappresentazione della traiettoria non viene
mostrata fin quando non si prema il tasto Softkey
"VISUAL".

Il tasto Softkey "CANCEL" cancella la rappre-
sentazione della traiettoria dell'utensile visualiz-
zata fino a quel momento. Proseguendo con la
simulazione, la rappresentazione della traiettoria
dell'utensile viene nuovamente visualizzata.

Con il tasto Softkey "ANIMAZ" si seleziona la
modalita per la simulazione della lavorazione
(grafica animata).

Grafica off

Con il tasto Softkey "GRFOFF" viene chiusa la
simulazione di lavorazione.

Emco
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GRANDE

PICCOL

AUTO

INVER.

T e
III 5 Ill
(@)
L ] <

—-MOV

%
<
Qo
<

lMoV

CENTRO

Scalare e spostare

Con il tasto Softkey "GRANDE" viene ingrandita
la rappresentazione.

Con il tasto Softkey "PICCOL" viene rimpicciolita
la rappresentazione.

Con il tasto Softkey "AUTQ" la rappresentazione
viene scalata in modo automatico e adattata alla
finestra.

Il tasto Softkey "INVER." sposta il punto di vista
nella posizione opposta.

Il tasto Softkey "« MOV" sposta il punto di vista
verso sinistra. Quindi la traiettoria dell'utensile
rappresentata si sposta verso destra.

Il tasto Softkey "—» MOV" sposta il punto di vista
verso destra. Quindi la traiettoria dell'utensile
rappresentata si sposta verso sinistra.

Il tasto Softkey "T MOV" sposta il punto di vista
verso l'alto. Quindi la traiettoria dell'utensile rap-
presentata si sposta verso il basso.

Il tasto Softkey "I MOV" sposta il punto di vista
verso il basso. Quindi la traiettoria dell'utensile
rappresentata si sposta verso l'alto.

Il tasto Softkey "CENTRQO" posiziona il centro del-
la traiettoria dell'utensile al centro della finestra.

EMmco
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ISO YZ

Selezionare un sistema di coordinate
del grafico

Con il tasto Softkey "RUOTA" si seleziona il si-
stema di coordinate del grafico.

Questo tasto Softkey seleziona il livello XY.

Questo tasto Softkey seleziona il livello ZY.

Questo tasto Softkey seleziona il livello YZ.

Questo tasto Softkey seleziona il livello XZ.

Questo tasto Softkey seleziona il livello ZX.

Questo tasto Softkey seleziona un sistema di
coordinate equiangolo con la direzione positiva
dell'asse Z verso l'alto.

Questo tasto Softkey seleziona un sistema di
coordinate equiangolo con la direzione positiva
dell'asse Z verso l'alto. Il punto di vista & opposto
a quello summenzionato.

Questo tasto Softkey seleziona un sistema di
coordinate equiangolo con la direzione positiva
dell'asse Z verso l'alto.

Questo tasto Softkey esegue una rotazione in di-
rezione destra in senso antiorario, con lo schermo
come asse centrale.

Questo tasto Softkey esegue una rotazione in
direzione destra in senso orario, con lo schermo
come asse centrale.

Questo tasto Softkey esegue una rotazione in
senso antiorario, con lo schermo come asse
centrale.

Emco
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> 0 0 ¢

SPEED- SPEED+

3D-
CONFIG

| o RS

0 KONTURDREHEN

(CNC MEMVUSER)

SIMULADIONE-ANIMATA

L0 MO T ;
25, J-15. D5. C10. E25. LD. MO. T1. ;

utensh
[ Cannatio

Tes di collsone

0. L0. MO T1. ;
M 875 2.5 D5 C10. E25. LO. MO

G1451 HS. V0. K1. C5. LO. MO. T1. | B

[

OK | ANNLLL

Configurazione 3D

Questo tasto Softkey esegue una rotazione in
senso orario, con lo schermo come asse centrale.

Questo tasto Softkey esegue una rotazione in
senso orario, con lo schermo come asse centrale.

Questo tasto Softkey esegue una rotazione in
senso antiorario, con lo schermo come asse
centrale.

Con questi tasti Softkey & possibile impostare
la velocita di passaggio della simulazione. Sono
disponibili 5 livelli di velocita.

Configurazione 3D

Con questo tasto Softkey si avvia la configura-
zione 3D.

Avviso: #

La selezione delle opzioni di impostazione
disponibili dipende dal possesso 0 meno
di una licenza 3S View.

€39
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Zoomare con il mouse

1000 00

1000001

€

Spostare il grafico
Premere il tasto cursore per spostare il grafico.

Spostamento

100000

<r 1000001 >

EMmco cao
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GuipA MANUALE (MANUAL GUIDE) DI PROGRAMMAZIONE i

D: Programmazione con

Avviso:
WinNC.

WinNC.

Esempio:

Nelle presenti istruzioni per la programmazione vengono illustrate tutte le funzioni eseguibili con

Alcune delle funzioni potrebbero non essere disponibili, a seconda del tipo di macchina gestita da

Il tornio Concept TURN 60 non dispone del mandrino principale a posizionamento controllato, la
posizione del mandrino non potra pertanto essere programmata.

GUIDA MANUALE (MANUAL GUIDE)JA'

Panoramica dei comandi M

MOO |Stop programmato
MO1 |Stop programma opzionale
MO02 |Chiusura programma principale
MO3 |Mandrino principale ON in senso orario
MO04 |Mandrino principale ON in senso antiorario
MO5 |Mandrino principale OFF
zati ol civersi sistomi M-code: (commtabit in (FANUC LC L0E
EmConfig) Standard *) Addestramento |Industria
Mandrino utensile motorizzato ON in senso orario | M103 M13 M303
Mandrino utensile motorizzato ON in senso antiorario | M104 M14 M304
Mandrino utensile motorizzato OFF M105 M15 M305
MO7 |Lubrificazione minima ON
MO8 |Refrigerante ON
M09 |Refrigerante OFF, Lubrificazione minima OFF
Comandi per il funzionamento dell'asse C nei |FANUC EMCO EMCO
diversi sistemi M-code Standard *) Addestramento |Industria
Attivazione del funzionamento dell'asse C M14 M52 M52
Disattivazione del funzionamento dell'asse C |M15 M53 M53
M20 |Cannotto INDIETRO M71 Soffiaggio ON
M21 |Cannotto AVANTI M72 | Soffiaggio OFF
M25 | APRIRE dispositivo di serraggio MO0 |Autocentrante manuale
M26 |CHIUDERE dispositivo di serraggio M91 Dispositivo di serraggio a trazione
M29 |Maschiatura non compensata M92 |Dispositivo di serraggio a pressione
M30 |Chiusura programma principale M98 |Richiamo sottoprogramma
M32 |Chiusura e riavvio programma principale M99 |Ritorno al programma da richiamare
*) FANUC Standard é I'impostazione di default.

o EMCO
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EDIT

="

NUOVOP

F

0

| KONTURDREHEN
00124 (TEST, T44,A37) ;
CREAZ NUOVO PROGR.O CARTELLA

® PROGRA.
NOME[ TURND1

INTRODURRE NUDYD NOME PROGRAMMA O CARTELLA.

G1452 H10. V5. R25. 134.875 J2.5 D5. C10. E25. LO. MO.

1

G454 HI0. V5. C5. T1. ©

G1456 ;

G1450 V0. HD. A1,

(G1451 H5. V0. K1. C5. LO. MO. T1. ; f

CARTELLA E25. LO.MO. T1. |

cNUMERC PROGRAMMA

el W
By | %
NMLILL

CREA | Al

Informazioni generali

MANUAL GUIDE i la aiuta ad azionare i comandi
CNC installati in torni e fresatrici.

Tramite un'unica schermata & possibile creare
programmi di lavorazione, verificarli mediante
animazione e quindi impostare ed eseguire la
lavorazione.

MANUAL GUIDE i utilizza il formato codice ISO
per programmi e cicli di lavorazione, per imple-
mentare procedure di lavorazione avanzate.

MANUAL GUIDE i Creare
programma

1 Passare in modalita di funzionamento "Edit".

2 Premere il tasto Softkey.

3 Inserire il nome del programma o della cartella
e confermare con "CREA".
Se un nome ¢ gia stato utilizzato per un altro
programma, verra visualizzato un messaggio a
riguardo.

Il formato standard di Fanuc per i nomi program-
ma ¢ il seguente:

01234. Se si inseriscono meno di 4 cifre, le po-
sizioni mancanti saranno riempite con degli zeri.

Avviso: <

I nomi programma possono essere composti
da un minimo di 1 a un massimo di 32 carat-
teri. Sono consentiti i seguenti caratteri: "Zz",
"da0ag9"," ", "+"e".".

Emco
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Struttura del programma

Il nuovo programma viene immesso tramite i tasti
Softkey con i seguenti passaggi:

2 ef o START
@ o « CICLO

START CICLO FINE e EINE

Cicli di tornitura
Un ciclo € composto da 2 parti:

ﬂ é i ¢ Condizioni di lavorazione
O O ¢ Dati geometrici

START CICLO FINE
Cicli di fresatura %
Avviso:
| cicli di fresatura sono disponibili solo per le
macchine con utensili motorizzati.
Avvio programma: START
P i
a OPPURE Q 1 Premere il tasto Softkey "START".
START START
MANUAL GUIDE | g(‘. MEMLSER) Bl 0

(AsS.) || DIST RESID

INSER IL COMANDO DI INIZIO TORNITURA

START| Grz20] sEL |
Bl ez prGRENZUNG HSP
2. FHEIFAHREN WZWENDER

2 Raggiungere la scelta desiderata nella scheda
di registrazione "START" e confermare con
"INSER.".

SELEZIL CICLO DA INSERIRE.PREMERE [SELEZ)

Sono disponibili:

Bl JE: * Spostamento dell'origine
— * Limitazione numero di giri
e Sblocco torretta portautensili

3 Chiudere la scelta con "INSER.".

Avviso: 7

Per "START" sono disponibili le forme fisse
dalla Forma 1, per "FINE" quelle dalla Forma
5, si veda anche il capitolo "Forme fisse".

o Emco
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Selezione pezzo grezzo

P
a 1 Premere il tasto Softkey "START".
START
VAR 0T O Em e 2 Selezionare la scheda di registrazione per il

pezzo grezzo.

GREZZO| SEL w.-nn[
@ 1. PARALLELEFIPEDO

E 2. CILINDRO vz,
(=~ ERTS
a 4. GRELD-PRISMA

SELEZIL CICLO DA INSERIRE.PREMERE [SELEZ|

| NOME PROGRAMMA |

3 Selezionare il pezzo grezzo desiderato e

confermare con "SELEZ.".
SELEZ.

WANUAL GUIDE § CNC_ MEMYUSER) Bl oo
osTreso Jwanos 1 [CRTEST
0 sov N D0DI0000
a0% T 0000
GREZZD - CILINDRO -
PEZZO T|
40
DIAMETRO 96
LUNGHEZZA
ORIGINE PEZZO 2
2.
|DIGITARE UN VALORE NUMERICO,
[ oM PROGHAMIMA ]
=i Efl I
CAMCLR INSER. | ANMULL
= 4 Inserire i dati per il pezzo grezzo e chiudere
— I'immissione con "INSER.".
INSER.

Emco o
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CICLO

MANUAL GLIDE i (CHG

ENDE MIT NEUSTART

SELEZIL CICLO DA INSERIRE PREMERE [SELEZ]

loNOME PROGRAMMA. |

(NG MEMILISER) -

INPUT

MODIFI

Programmazione ciclo

1 Premere il tasto Softkey "CICLO".

Una descrizione esatta dell'immissione e della
programmazione per i cicli & disponibile a segui-
re nel presente capitolo, al paragrafo "Lavorare
con cicli".

Chiusura programma: CHIUSURA

1 Premere il tasto Softkey "FINE".

2 Raggiungere la scelta per la chiusura del pro-
gramma e chiudere I'immissione con "INSER.".

Elaborare figura

Una figura creata come sottoprogramma puo
essere elaborata nella finestra ISO premendo il
tasto Softkey "MODIFI", oppure con il tasto "En-
ter" o "Input".

Premendo i tasti nella posizione marcata nel pro-
gramma si aprira I'editor della figura.

Marcare la posizione nel programma e premere il
tasto Softkey o gli altri tasti.

EMmco
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+X

AN

G54 G52
XU

Nella situazione seguente il pezzo grezzo va de-
scritto a partire da A

1

Definizione pezzo grezzo

Se in un programma si lavora con un punto di an-
coraggio (ad es. G54) e una trasformazione (G52)
al reale punto di origine del pezzo, la definizione
del pezzo grezzo va descritta a partire dal punto
di ancoraggio.

M = Origine della macchina
A = Punto di ancoraggio
W = Origine del pezzo

Emco
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Panoramica del ciclo

Sono qui elencati i gruppi di ciclo con i cicli di
Fanuc ManualGuide iin essi definiti

Tornitura

Sgrossatura esterna G1120
Sgrossatura interna G1121
Sgrossatura piana G1122

Lavorazione intermedia esterna G1123
Lavorazione intermedia interna G1124
Lavorazione intermedia superficie piana G1125
Finitura esterna G1126

Finitura interna G1127

Finitura piana G1128

Sgrossatura esterna + finitura G1150
Sgrossatura interna + finitura G1151
Sgrossatura piana + finitura G1152

Scanalatura

* Sgrossatura esterna G1130
Sgrossatura interna G1131
Sgrossatura superficie piana G1132
Esterna grossa + fine G1133

Interna grossa + fine G1134
Superficie piana grossa + fine G1135
Finitura esterna G1136

Finitura interna G1137

Finitura superficie piana G1138

Filettatura

e Esterna G1140
e Interna G1141

Foratura

* Centraggio G1100
e Foratura G1101

e Maschiatura G1102

e Alesatura di finitura G1103
e Alesatura G1104

FIGURA

e Contorno di tornitura

Figura gola

e Gola standard esterna G1470

Gola trapezoidale esterna G1471

Gola standard interna G1472

Gola trapezoidale interna G1473

Gola standard superficie frontale G1474
Gola trapezoidale superficie piana G1475
Figura gola G1456

D7
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Figura filettatura

* Filettatura generale G1460
Filettatura sistema metrico G1461
Filettatura in pollici G1462
Filettatura tubo G G1463
Filettatura tubo R G1464

Fresatura
Foratura
| e Centraggio G1110
e Foratura G1111
“ e Maschiatura G1112

e Alesatura di finitura G1113
e Alesatura G1114

Lavorazione piana

‘ d= * Fresatura piana sgrossatura G1020

* Fresatura piana finitura G1021

Lavorazione figura

» Sgrossatura parete esterna G1060
Finitura Z parete esterna G1061
Finitura laterale parete esterna G1062
Smusso parete esterna G1063
Sgrossatura parete interna G1064
Finitura Z parete interna G1065
Finitura laterale parete interna G1066
Smusso parete interna G1067
Lavorazione pezzo sgrossatura G1068
Lavorazione pezzo finitura Z G1069
Lavorazione pezzo finitura laterale G1070
Lavorazione pezzo smusso G1071

Fresatura di tasca

e Fresatura di tasca sgrossatura G1040

e Fresatura di tasca finitura Z G1041

e Fresatura di tasca finitura laterale G1042
e Fresatura di tasca smusso G1043

Speciale

o * Incisione G1025
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FIGURA
Schemi di foratura

e Foratura asse C su superficie piana punti di
curva G1572

e Foratura asse C su superficie piana cerchio
G1573

e Foratura asse C su superficie piana coordina-
te G1574

e Foratura asse C su superficie rivestimento
punti di curva G1672

e Foratura asse C su superficie rivestimento
opzionale G1673

Figura superficie frontale
* XC Rettangolo superficie frontale G1520

O

Lavorazione laterale figura

XC Rettangolo convesso G1520

XC Cerchio convesso G1521

XC Ovale convesso G1522

XC Poligono convesso G1525

XC Figura libera convessa G1500

ZC Figura libera convessa su superficie rive-
stimento G1600

XC Rettangolo concavo G1520

XC Cerchio convesso G1521

XC Ovale concavo G1522

XC Poligono concavo G1525

XC Figura libera concava G1500

ZC Figura libera concava su superficie rivesti-
mento G1600

* XC Figura libera aperta G1500

e ZC Figura libera aperta su superficie rivesti-
mento G1600

Figura tasca

e XC Rettangolo concavo G1520
o XC Cerchio convesso G1521
XC Ovale concavo G1522
XC Poligono concavo G1525
XC Figura libera concava G1500

XC Figura libera concava su superficie rivesti-
mento G1600
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EDIT

E% OPPURE

NUOVOP

L
| G1451 B, VDL K1, C5. LO. 10, T1. ;
G452 HI0. V5. R25. 125 15 D5 C10. E25. L0 MO. T1.
G1454 HIO. V5. €5. T1. |

G1450 V0, 10, A1, ;
G451 HID. VO, Ki. C10. LO. M0, T1. ¢
61452 HAD. V. F25. 184 875 2.5 D5, G10. E25. L0. M.

IG1450:2- TORM TURAPUNTO !I.El | =
o' |&)|a @ Kfl sl
STAHT CICLO FINE MOUIF| | FIGUHRA COD. M | FAMFIS

CICLO

Avviso:
A seconda del tipo di macchina gestita da
WinNC for Fanuc 31i, potrebbe non essere
disponibile alcun ciclo di fresatura.

Esempio: una macchina con cui non si pos-
sano azionare utensili motorizzati non pud
eseguire cicli di fresatura.

Lavorare con i cicli

Le lavorazioni di uso frequente che comprendono
piu passi di lavorazione, sono memorizzate nel
comando come cicli. Anche funzioni speciali sono
disponibili come cicli.

Definire i cicli

¢ Passare in modalita di funzionamento "Edit".

e Creare un nuovo programma O aprire un pro-
gramma gia esistente.

e Mediante i tasti di estensione, selezionare l'e-
lenco dei tasti Softkey per i cicli di tornitura o
fresatura.

* Premere il tasto Softkey.
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|UPNIUW!| TORNLGOL I'l FILETTAT.

S

| ForaTuRA|

 Eor |
lanor.————= = TR

12.43.50

TORNITURASCMIFINTLY

5. TORNITURA[SEMIFINITL

i. TORNITURA[SEMIFINITL

[SELEZ IL CICLO DA INSERIRE PREN

[G1450:2%- TORNITURA(PUNTO INIZIALE)

Cicli di tornitura

3 TORNITURASGROSSATURA FRONTALE)

TORNITURA[SGROSSATURA CSTERNA)

2. TORNITURA[SGROSSATURA INTERNA]

INSERIRE CICLO DI TORMITURA

TORMITURA| TORMLGOLE| FILETTAT.| FORATURA|

La finestra a comparsa mostra i diversi gruppi di
cicli, ad esempio i cicli di tornitura:

e Tornitura

e Scanalatura
Filettatura
e Foratura

P '\ iavorcolem TORMN (SGRO.ESTERNA)
[nSn}

F 2. LAVORGOLE IN TORMN (SGRO.I

=

L
Y Lworzcote mrommumas|

Eu

[ﬂ 6. LAVORAZ GOLE IN TORMITURA{SY

SELEZIL CICLO DA INSERIRE PREMERE |SE|

LAVORGOLE IN TORM.(SGRO.FRY

LAVOHRAZ GOLE IN TORNITURA(SY

Cicli di scanalatur,

TORMTURA| TORMEGOLE| FILETTAT,| FORATURA|

E 1. |FILETTATURAES TERNA)

E 2 FILETTATURA{INTERNA}

INSERIRE CICLO DI TORNITURA

mmm[mnu.nou[ FILETTAT|

| CENTHATURA
E FORATURA
-

I MASCHIATURA
4

ALESATURA

JBELEZIL CIGLO OA INSERIFIE. PREMERE [SELEZ ]

Cicli di filettatura

MANUAL GUIDE i (CNC_ MEMWUSER)

IUrNIUrul TORMLGOLE| FILETTAT

S 0

| FomaTuRA|

 eor |
] 0 755101

12.43.50

2s

TORNITURA(SGROSSATURA CSTERNA)

E 2. TORNITURA[SGROSSATURA INTERNA)
ll“’: 3. TORNITURASGROSSATURA FRONTALE) - (R
LY,
TORNITURA(SEMIFINTURA ESTERNA)
IL_
E 5. TORNITURA[SEMIFINITURA INTERNA) .
l.£ 6. TORNITURA(SEMIFIMTURA FRONTALE] i
:ELEZ“. CICLO DA INSERIRE. PREMERE [SELEZ.]
-
[G1450:26- TORNMTURA(FUNTO INIZIALE) I
o
SELEZ | ANNULL
SELEZ.
ANNULL

=

SELEZIL CICLO DA INSERIRE. PREMERE |SELEZ|

BARENATURA

Cicli di foratura

Selezionare il ciclo desiderato e confermare la
selezione con il tasto Softkey "SELEZ.", oppure
annulla con "ANULL".

e Tasto Softkey "SELEZ." per confermare.

e Tasto Softkey "ANNULL" per annullare.

D11
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Inserimento dei dati per i
cicli di lavorazione

MANUAL GUIDE i
POS.ATTUAL

(CNC MEM/USER)

DIST RESID

(ASS.)

MANDRI. 51

SOV
_0 90% T

0.000
326.390

TORNITURA{SGROSSATURA ESTERNA) - |

Oawx

DC'NIJ.TAGL.: PARTICOLAR| SFACCIAT.

DIREZIONE TA
PROF.TAGL.

ELIO

SOVRAM.FIN.ASSE\Z
VEL.AVANZ. TAGLIO
VEL.AVANZ PROFONLY.
VEL AVANZ RISALITA

0 TESTO1
N 00000000
0000

12:47:12

i [SELEZIONARE UN TASTO SC\FTWARE. \

|G1450:ZX-TORNITURA(PUNTO INIZIALE) | \

'z

INSER.
—_—

%

ANNLULL

Per passare da una scheda di registrazione all'al-
tra tramite i tasti cursore, in alto a destra nella

finestra compare "Tab <->".

Tasto Softkey per inserire nel programma i dati
immessi, o per annullare l'inserimento dei dati.

Colori dei movimenti di spostamento:

* movimento di spostamento rosso = l'utensile si
sposta in avanzamento rapido.

* movimento di spostamento verde = |'utensile si
sposta nella corsa di lavorazione.

| campi di immissione contrassegnati con un *
sono opzionali e non devono essere necessa-
riamente riempiti. Questi campi di immissione
possono rimanere vuoti.

Scheda di registrazione per l'immissione delle
condizioni di lavorazione, della distanza utensile
e di altri dettagli.

Con i tasti cursore <> 0 <—>> ¢ possibile pas-
sare da una scheda di registrazione all'altra.
La scheda di registrazione attivata mediante la
selezione é rappresentata in blu. In alto a destra
nella finestra & visualizzato "TAB".

Menu di selezione per l'immissione dei dati tra-
mite tasto Softkey.

Emco
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MANUAL GUIDE i (CNC_MEM/USER) Bl ot
POS.ATTUAL (AsS.) || DiST RESID 0 TESTO1
0.000 S 0 sov N 00000000
326.390 Vg T 0000
TORNITURA{SGROSSATURA ESTERNA) - INSER.
COMJ.TAGL,' PARTIOOU\H' SFAOCI!\T.'
40
DIREZIONE TAGLIO P+-z a6
PROF.TAGL. Q2.
VARIAZ PROF.TAGLIO % H-100.
SOVRAM.FIN.ASSE X CJo.22 \ 2
SOVRAM.FIN.ASSE Z DJ;O.I B
— T1.
VEL.AVANZ. TAGLIO F-{ZO.
VEL AVANZ PROFONDI. E-/20.
VEL.AVANZ RISALITA \i=fe0. \ §
fo.
|DIGITARE UN VALORE NUMERICO. (\m, INCH) r
\\
[G1450.2X-TORNITURA(PUNTO INIZIALE) | |
=) =0 BE
GAA{.':UR INSER. || ANNULL
\

Per muovere il cursore all'interno di un campo di
immissione viene visualizzato "CAR <"

Il tasto Softkey "CAMCUR" (cambiare cursore)
viene visualizzato nelle finestre di inserimento
dati per i programmi Ciclo di lavorazione, FIGURA
e Contorno.

Con questo tasto Softkey si seleziona se i tasti
cursore <<> e <—»>> debbano essere utilizzati per
passare da una scheda di registrazione all'altra
o per spostare i cursori all'interno dei dati inseriti
nel campo di immissione.

* Inserimento dati
Azionando i tasti cursore <I*> 0 <, >, il cursore
viene spostato sul campo di immissione deside-
rato.

* Per l'inserimento dei dati esistono 2 opzioni:
1. | dati sono inseriti come numeri.
Nella parte inferiore della finestra viene visua-
lizzato il messaggio "Inserire i dati".

2. | dati sono inseriti mediante il tasto Softkey.
Per questi campi & disponibile un menu di se-
lezione nell'elenco dei tasti Softkey.
Comparira il messaggio "Selezionare un tasto
Softkey".

D13
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Valori di default per i pa-

rametri dei cicli

E: EmConfig (Fanuc_i Turn) =10l x| . N . .
Fie 2 EMConfig € un software ausiliario
B H R 7 di WinNC.
Aprinuove  Salva Password Info . N A .
e — Con EMConfig & possibile modi-
- Mezzi di immissione H H H H H H
- Easy2eontrol Percorso file CN C:\WinNC32_Fanuc3li\Fanuc_i. TP Cerca... ficare le im pOStaZ ioni di WinNC.
- Keyboard
- Interpreter Contral data path C:\WinNC32_Fanuc3iiVFanuc_i.T\D Cerca...
- A ert Aprire EMConfig e selezionare la
- EmConfig Percorso scambio dati P: Cerca... . .
- Enaunch voce "Configurazione":
Bt Simulazione 30 Lingua comando Italiano >
- Simulation (2D,30)
Sistema di misura metrico =
Post decimal positions (metric system) 3 2
Post decimal positions (inch system) 5 -
Macchina [TURN250A =
Resolution 1152x864 =
Defaultvalues for cyde parameter Persist A
Persist
Ignore plausibility checks Persist until restart
Persisting the latest cyde-data as default: ;I
Persist = the latest parameter-values persist even after a restart of the NC-control
Persist untl restart = the latest parameter-values will be replaced by system-default when restarting the NC-
control
Do not persist = cyde-data will be replaced by system-default when leaving the input mask j
\ I I 4

Valori di default per i parametri dei cicli

Avviso: <

Se i cicli sono stati gia programmati una volta,
questi valori di immissione vengono salvati e
proposti come valori di default la volta suc-
cessiva. Cid puo risultare poco conveniente
nell'addestramento e si pud quindi eseguire

la configurazione con EMConfig.

Emco

Alla voce "Valori di default per i parametri dei cicli"
€ possibile adottare le seguenti impostazioni:

* mantenere sempre
i dati di ciclo inseriti per ultimi vengono man-
tenuti anche dopo il riavvio del controllo

e sostituire al riavvio
i dati dei cicli inseriti vengono mantenuti fin
quando il controllo sia in funzione

* non mantenere
i dati dei cicli vengono immediatamente ripor-
tati ai valori di default una volta abbandonato
il ciclo
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Ignorare la verifica di plau-
sibilita per il salvataggio

Con questa casella di controllo si

PN Emconfig (Fanuc_i Turn)* —|ol x|
File ?

B = » 7
Aprinuovo  Salva Fassword Info

puo attivare o disattivare la verifi-

[=I- Configurazione
- Mezzi di immissiong
[+ Easy2control
- Keyboard
- Interpreter
- Analisi errori
- EmConfig
- EmLaunch
[ Simulazione 30
- Simulation (2D/30)

Percorso file CN

Control data path

Percorso scambio dati

Lingua comanda

Sistema di misura

Post dedmal positions (metric system)
Post decimal positions (inch system)
Macchina

Resolution

Defaultvalues for cycle parameter

Ignore plausibility checks

ca di plausibilita per il salvataggio.

Configurazione

[c:\winNC32_FanucatiFanuc iTP | Cerca..
[c:\winhC32_Fanuc3tFanuc T Cerca.
IP:— Cerca...
metrica ad
3 -
5 -

W~
[

Attivare questa impostazione per
poter salvare cicli anche in pre-
senza di un messaggio di errore.
Nonostante i messaggi di errore
corrispondenti siano mantenuti,
il tasto Softkey "Applicare" & di-
sponibile.

Activate this setting to enable the possibility to save cyde d%ramams the soﬁkey Accept’ wil be available nevertheless.
regarding errormessage remains, the softkey ‘Accept’ will be ZvarameTs

tivate this setting to enable the possibility to save cyde

=

A

Impostare la verifica di plausibilita per il salvataggio

Impostare sistemi M-code

P Emconfig (Fanuc_i Turn)* — ol x|
File ?

Bl 7
Aprinuove  Salva Password Info

= Configurazione
- Mezzi di immissione
[#-EasyZ2control
- Keyboard
Interpreter
Analisi errori
EmConfig
EmLaunch
Simulazione 3D
Simulation (2D,/30)

Maximum deviation of crcle center

G-Code System

M-Code System

Activate bypass for center in transmit

Radius for center bypass

Interpreter

0.003 mm
C -

FANUC Standard =

FANUC Standard

EMCO Education i e
EMCO Industr: e
EMCO IS Ty M0, T30S,

Nell'interprete sono disponibili
per la selezione 3 diversi sistemi
M-code:

e FANUC standard - default
e EMCO addestramento
e EMCO industria

Unit cylindric interpolation mm h

FANUC Standard: M103, M104, M105, .. =]

EMCO Education: M13, M14, M15,...

EMCO Industry: M303, M304, M305,

|
\ | \ 4
Selezionare sistema M-code
D15
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P Emconfig (Fanuc_i Turn)* I [ 4]
File 2
Bl 7
Aprinuove  Salva Password Info
= Conﬁgur?z.o.na ) EmConfig
- Mezzi di immissione
[#-Easy2contral
- Keyboard
-~ Interpreter
Analisi errori
EmConfig
EmLaunch Lingua EmConfig Italiano i
Simulazione 3D
Simulation (2D,/3D)
Sistema di misura metrico t

E' possibile cambiare il sistema di misura da metrico a pollici o viceversa.
Per attivare le nuove impostazioni, il programma va riavviato.

Impostare sistema metrico o anglosassone

Tabella unita di misura

Impostare sistema di misura

Con questa casella di controllo si
pud selezionare per il controllo il
sistema di misura metrico o quello
anglosassone.

Avviso:

,ﬂ—

Non & possibile utilizzare i programmi pro-
grammati nel sistema anglosassone per il
controllo in unita metriche (e viceversa).

Misura della lunghezza in pollici

Misura della lunghezza in pollici

piedi ? pollici mm m m mm pollici piedi

1 12 304,5 0,304 1 1000 39,37008 | 3,28084
pollici ? piedi mm m mm m pollici piedi

1 0,83 25,4 0,0254 1 0,001 0,0393701 | 0,0032808

*) piedi: solo con una velocita di taglio costante

°) pollici: inserimento standard
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Tornitura

e Sgrossatura esterna G1120
» Sgrossatura interna G1121

* Sgrossatura piana G1122

e Lavorazione intermedia esterna G1123

e Lavorazione intermedia interna G1124

e Lavorazione intermedia superficie piana G1125
e Finitura esterna G1126

Finitura interna G1127

Finitura piana G1128

Sgrossatura esterna + finitura G1150
Sgrossatura interna + finitura G1151
Sgrossatura piana e finitura G1152
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g 1. TORNITURA
ToRN- | |Jlgg  (SGROssaTURAEsTERNA  Sgrossatura esterna
CICLO | |TURA G1120
MANUAL GUIDEi  (CNC MEMUSER) | cor IEEES | campi contrassegnati
POS.ATTUAL IMANORL______________s1]iy * i '
x — ) 0 SOV [V 0vooooo con un * sono opzionali
B 326.330 100% | T 0000 e non devono essere ne-
P TORNITURA{SGROSSATURA ESTERNA) - INSER. Cessariamente I’Iempltl
COND,TAGL.' PARTICOLAR| SFACCIAT.|
DIREZIONE TAGLIO r-
PROF.TAGL. CI=|5,
VARIAZ PROF.TAGLIO % Hfioo.
SOVRAM.FIN.ASSE X C=|2. K
SOVRAM.FIN.ASSE Z D-|2, |
VEL.AVANZ. TAGLIO F=|50.
VEL.AVANZ.PROFONDI. E-|. 30.
VEL.AVANZ RISALITA V=|30_ B
|SELE2|0MAHE UN TASTO SOFTWARE. ¥
E:NUMEROPHOGM
-Z +Z INSER. || ANNULL
Azionamento lavorazione
Dato Significato
- . . * [-Z] : Il taglio avviene nella direzione negativa dell'asse Z.
P Direzione di lavorazione . . . L . \
* [+Z] : Il taglio avviene nella direzione positiva dell'asse Z.
Q Accostamento Profondita di ciascun taglio (valore raggio, valore positivo)
H Percentuale di accostamento |La profondita di avanzamento (accostamento) & impostata fissa su
Y% un valore di 100% (valore standard) e non pu0 essere modificata.
R Sovrametallo di finitura nella direzione dell'asse X. (valore raggio,
C* |Sovrametallo di finitura X - ( 99
valore positivo)
R Sovrametallo di finitura nella direzione dell'asse Z. (valore raggio,
D* |Sovrametallo di finitura Z " ( 99
valore positivo)
s Velocita di avanzamento durante il taglio in direzione del raggio del
F Velocita di avanzamento s
pezzo (valore positivo)
. Velocita di avanzamento durante il taglio in direzione dell'asse Z
E Avanzamento penetrazione .
(valore positivo).
Velocita di avanzamento durante il taglio in direzione di allontana-
V* | Avanzamento emersione mento dal pezzo (valore positivo). L'avanzamento di emersione &
assegnato fisso con il valore dell'avanzamento di penetrazione.

Emco
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Dettaglio

Dato

Significato

1. Asportazione trucioli

Il valore dell'override di avanzamento per il primo taglio & impostato
fisso su un valore di 100% e non puo essere modificato.

Metodo di richiamo

» [TAGLIA]: Dopo il taglio lungo un contorno, I'utensile ritorna indi-
etro di una "distanza di allontanamento”.

Corsa di estrazione

Distanza della quale l'utensile ritorna indietro dalla superficie lavorata
dopo un taglio (valore raggio, valore positivo).

Distanza asse X

Distanza tra il pezzo grezzo e il punto di partenza della lavorazione
(punto di avvicinamento) in direzione dell'asse X (valore raggio, valore
positivo).

Distanza asse Z

Distanza tra il pezzo grezzo e il punto di partenza della lavorazione
(punto di avvicinamento) in direzione dell'asse Z (valore raggio, valore
positivo).

Movimento di avviamento

* [2 ASSI] : L'utensile si sposta dalla posizione momentanea al
punto di avvio della lavorazione contemporaneamente in direzione
dell'asse Z e dell'asse X. La posizione & impostata fissa e non puo
essere modificata.

Direzione di spostamento
lavorazione

Direzione di taglio sull'asse X
» [-X] : Il taglio avviene nella direzione negativa dell'asse X.
* [+X] : Il taglio avviene nella direzione positiva dell'asse X.

Tornire a spoglia su X

* [TAGLIA] : Taglia una tasca. (valore iniziale)
* [NULLA]: Non taglia alcuna tasca.

Tornire a spoglia su Z

* [TAGLIA] : Taglia un eccesso. (valore iniziale)
Il dato Y € impostato fisso e non pud essere modificato.

Con senza lavorazione fron-
tale

Specifica se viene eseguita una lavorazione piana simultanea.

* [UNAVIL]: Non viene eseguita una lavorazione piana simultanea.
La lavorazione frontale € impostata su NULLA e non pu0 essere
modificata.

EMmco
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Traiettoria dell'utensile

Descrizione ciclo

1

L'utensile si sposta sulla posizione "Punto di
avvio incisione + distanza (L, M)" in avanza-
mento rapido.

Dopo il taglio in direzione dell'asse X alla
velocita di avanzamento (F) impostata per
questa direzione di taglio, l'utensile intaglia
alla velocita di avanzamento (E) impostata per
la direzione di incisione nella posizione figura
inserita, laddove rimane ancora un sovrame-
tallo di finitura in direzione dell'asse Z.

Se si preseleziona [AVANZ], l'utensile taglia
prima lungo il contorno e quindi ritorna indietro
della corsa di estrazione (U) in direzione degli
assi X e Z.

L'utensile si sposta sul punto di incisione in
direzione dell'asse Z in avanzamento rapido.

| passaggi dal <2> al <4> vengono ripetuti fino
al raggiungimento della parte piu in basso nella
direzione dell'asse X.

Se ¢ disponibile ancora un'altra tasca, I'uten-
sile si posiziona sulla tasca e i passaggi dal
<2> al <4> vengono ripetuti.

Una volta tagliate tutte le aree parziali, I'uten-
sile ritorna indietro in direzione dell'asse X alla
posizione "Punto di avvio incisione + distanza
(L)" in avanzamento rapido.
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g 2. TORNITURA
TORNI- I:‘-{ (SGROSSATURA INTERNA)|  Sgrossatura interna G1121
CICLO | |TURA —
MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) Bl o036 | campi contrassegnati
POS.ATTUAL (ass)|{DisTRESID __flmanoRL sty * i '
- Do S 0 SOV [N oooooooo con un * sono opzionali
2 326.390 100%  |T 0000 e non devono essere ne-
b TORNITURA(SGROSSATURA INTERNA) - INSER Cessariamente rlempltl
COND.TAGL.| PARTICOLAR| SFACCIAT. |
DIREZIONE TAGLIO r-FI
PROF.TAGL. 0-{2.
VARIAZ PROF. TAGLIO % 100,
SOVRAM.FIN.ASSE X 0-10.2 |
SOVRAM.FIN.ASSE Z D=|D.2 B
VEL.AVANZ. TAGLIO F-l5CL
VEL.AVANZ PROFONDI. E=|30.
VEL.AVANZ.RISALITA V:ISU. -
|SELEZIOMRE LN TASTO SOFTWARE. g
INUMERO PROGRAMMA
-Z +Z INSER. | ANNULL
Azionamento lavorazione
Dato Significato
- . . * [-Z] : Il taglio avviene nella direzione negativa dell'asse Z.
P Direzione di lavorazione . . . L . \
* [+Z] : Il taglio avviene nella direzione positiva dell'asse Z.
Q Accostamento Profondita di ciascun taglio (valore raggio, valore positivo)
H Percentuale di accostamento |La profondita di avanzamento (accostamento) & impostata fissa su
% un valore di 100% (valore standard) e non pu0 essere modificata.
R Sovrametallo di finitura nella direzione dell'asse X. (valore raggio,
C* |Sovrametallo di finitura X - ( 99
valore positivo)
R Sovrametallo di finitura nella direzione dell'asse Z. (valore raggio,
D* |Sovrametallo di finitura Z " ( 99
valore positivo)
s Velocita di avanzamento durante il taglio in direzione del raggio del
F Velocita di avanzamento s
pezzo (valore positivo)
. Velocita di avanzamento durante il taglio in direzione dell'asse Z
E Avanzamento penetrazione .
(valore positivo)
Velocita di avanzamento durante il taglio in direzione di allontana-
V* | Avanzamento emersione mento dal pezzo (valore positivo). L'avanzamento di emersione &
assegnato fisso con il valore dell'avanzamento di penetrazione.
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Dettaglio

Dato

Significato

K 1. Asportazione trucioli

Il valore dell'override di avanzamento per il primo taglio & impostato
fisso su un valore di 100% e non puo essere modificato.

W Metodo di richiamo

* [TAGLIA]:
Dopo il taglio lungo un contorno, l'utensile ritorna indietro di una
"distanza di allontanamento".

U Corsa di estrazione

Distanza della quale l'utensile ritorna indietro dalla superficie lavorata
dopo un taglio (valore raggio, valore positivo).

L Distanza asse X

Distanza tra il pezzo grezzo e il punto di partenza della lavorazione
(punto di avvicinamento) in direzione dell'asse X (valore raggio, valore
positivo).

M Distanza asse Z

Distanza tra il pezzo grezzo e il punto di partenza della lavorazione
(punto di avvicinamento) in direzione dell'asse Z (valore raggio, valore
positivo).

Z Movimento di avviamento

* [2 ASSI] : L'utensile si sposta dalla posizione momentanea al
punto di avvio della lavorazione contemporaneamente in direzione
dell'asse Z e dell'asse X. La posizione & impostata fissa e non puo
essere modificata.

Direzione di spostamento
lavorazione

Direzione di taglio sull'asse X
* [-X] : Il taglio avviene nella direzione negativa dell'asse X.
* [+X] : Il taglio avviene nella direzione positiva dell'asse X.

X Tornire a spoglia su X

* [TAGLIA] : Taglia una tasca. (valore iniziale)
* [NULLA]: Non taglia alcuna tasca.

Y Tornire a spoglia su Z

* [TAGLIA] : Taglia un eccesso. (valore iniziale)
Il dato Y € impostato fisso e non pud essere modificato.

Con senza lavorazione fron-
tale

Specifica se viene eseguita una lavorazione piana simultanea.

* [NULLA]: Non viene eseguita una lavorazione piana simultanea.
La lavorazione frontale € impostata su NULLA e non pu0 essere
modificata.

Avviso:

piana non viene visualizzato.

Nella lavorazione di una superficie interna, I'elemento di immissione per il sovrametallo di lavorazione

Specificare quindi la figura del pezzo grezzo della parte di sovrametallo di lavorazione piana durante
I'impostazione della figura del pezzo grezzo.

wy -
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Traiettoria dell'utensile

Descrizione ciclo

1

L'utensile si sposta sulla posizione "Punto di
avvio incisione + distanza (L, M)" in avanza-
mento rapido.

Dopo il taglio in direzione dell'asse X alla velo-
cita di avanzamento (F), l'utensile intaglia alla
velocita di avanzamento (E), laddove rimane
ancora un sovrametallo di finitura in direzione
dell'asse Z.

Se si preseleziona [TAGLIA], l'utensile taglia
prima lungo il contorno e quindi ritorna indietro
della corsa di estrazione (U) in direzione degli
assi X e Z.

L'utensile si sposta sul punto di incisione in
direzione dell'asse Z in avanzamento rapido.

| passaggi dal <2> al <4> vengono ripetuti fino
al raggiungimento della parte piu in basso nella
direzione dell'asse X.

Se ¢ disponibile ancora un'altra tasca, I'uten-
sile si posiziona sulla tasca e i passaggi dal
<2> al <4> vengono ripetuti.

Una volta tagliate tutte le aree parziali, l'uten-
sile ritorna indietro in direzione dell'asse X alla
posizione "Punto di avvio incisione + distanza
(L)" in avanzamento rapido.
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CICLO

4 3. TORNITURA

IH (SGROSSATURA
— FRONTALE)

Sgrossatura superficie piana

TORNITURA G1122
MANUAL GUIDE | (GNG MEMUSER) El i | campi contrassegnati
POS.ATTUAL (ass)JlDisTRESID ___ J{mahoRt sty * i '
- — s 0 SOV [N 0vooooo con un * sono opzionali
z 326.390 S 100% | 0000 e non devono essere ne-
ga TORNITURA{SGROSSATURA FRONTALE) - INSER. Cessariamente I’Iempltl
COND.TAGL.| PARTICOLAR|
DIREZIONE TAGLIO Ex |
PROF.TAGL. Q—-|2.
VARIAZ PROF.TAGLIO % Hf100.
SOVRAM.FIN.ASSE X C=|0.5 |
SOVRAM.FIN.ASSE Z D-|0.2 B
VEL.AVANZ. TAGLIO F=50.
VEL.AVANZ.PROFONDI. E={30.
VEL.AVANZ RISALITA \l"—|- 30. B
[SELEZIDN&RE UN TASTO SOFTWARE. §
I0:NUMERO PROGRAMMA
=X +X INSER. | ANNULL
Azionamento lavorazione
Dato Significato
- . . * [-X] : Il taglio avviene nella direzione negativa dell'asse X.
P Direzione di lavorazione . . . L Y \
* [+X] : Il taglio avviene nella direzione positiva dell'asse X.
Q Accostamento Profondita di ciascun taglio (valore raggio, valore positivo)
H Percentuale di accostamento |La profondita di avanzamento (accostamento) & impostata fissa su
% un valore di 100% (valore standard) e non pu0 essere modificata.
R Sovrametallo di finitura nella direzione dell'asse X. (valore raggio,
C* |Sovrametallo di finitura X - ( 99
valore positivo)
R Sovrametallo di finitura nella direzione dell'asse Z. (valore raggio
D* |Sovrametallo di finitura Z " ( 9910,
valore positivo)
s Velocita di avanzamento durante il taglio in direzione del raggio del
F Velocita di avanzamento s
pezzo (valore positivo)
. Velocita di avanzamento durante il taglio in direzione dell'asse Z
E Avanzamento penetrazione .
(valore positivo)
Velocita di avanzamento durante il taglio in direzione di allontana-
V* | Avanzamento emersione mento dal pezzo (valore positivo). L'avanzamento di emersione &
assegnato fisso con il valore dell'avanzamento di penetrazione.
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Dettaglio

Dato

Significato

K 1. Asportazione trucioli

Il valore dell'override di avanzamento per il primo taglio & impostato
fisso su un valore di 100% e non puo essere modificato.

W Metodo di richiamo

* [TAGLIA]:
Dopo il taglio lungo un contorno, l'utensile ritorna indietro di una
"distanza di allontanamento".

U Corsa di estrazione

Distanza della quale l'utensile ritorna indietro dalla superficie lavorata
dopo un taglio (valore raggio, valore positivo).

L Distanza asse X

Distanza tra il pezzo grezzo e il punto di partenza della lavorazione
(punto di avvicinamento) in direzione dell'asse X (valore raggio, valore
positivo).

M Distanza asse Z

Distanza tra il pezzo grezzo e il punto di partenza della lavorazione
(punto di avvicinamento) in direzione dell'asse Z (valore raggio, valore
positivo).

Z Movimento di avviamento

* [2 ASSI] : L'utensile si sposta dalla posizione momentanea al
punto di avvio della lavorazione contemporaneamente in direzione
dell'asse Z e dell'asse X. La posizione & impostata fissa e non puo
essere modificata.

X Tornire a spoglia su X

* [TAGLIA] : Taglia una tasca. (valore iniziale)
* [NULLA]: Non taglia alcuna tasca.

Y Tornire a spoglia su Z

* [TAGLIA] : Taglia un eccesso. (valore iniziale)
Il dato Y & impostato fisso e non pud essere modificato.
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Traiettoria dell'utensile

Descrizione ciclo

1

L'utensile si sposta sulla posizione "Punto di
avvio incisione + distanza (L, M)" in avanza-
mento rapido.

Dopo il taglio in direzione dell'asse Z alla velo-
cita di avanzamento (F), l'utensile intaglia alla
velocita di avanzamento (E), laddove rimane
ancora un sovrametallo di finitura in direzione
dell'asse X.

Se si preseleziona [AVANZ], l'utensile taglia
prima lungo il contorno e quindi ritorna indietro
della corsa di estrazione (U) in direzione degli
assi X e Z.

L'utensile si sposta sul punto di incisione in
direzione dell'asse X in avanzamento rapido.

| passaggi dal <2> al <4> vengono ripetuti fino
al raggiungimento della parte piu in basso nella
direzione dell'asse Z.

Se ¢ disponibile ancora un'altra tasca, I'uten-
sile si posiziona sulla tasca e i passaggi dal
<2> al <4> vengono ripetuti.

Una volta tagliate tutte le aree parziali, l'uten-
sile ritorna indietro in direzione dell'asse Z alla
posizione "Punto di avvio incisione + distanza
(M)" in avanzamento rapido.
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ﬂ 4. TORNITURA
h_ (SEMIFINITURA Lavorazione intermedia esterna
CICLO | [TORNITURA ESTERNA) G1123

MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) | coir R | campi contrassegnati
POS.ATTUAL DIST RESID 0 ; i
G - _S 0 Sov [N ommoooo con un * sono opzionali
z 326.390 100% |1 000D e non devono essere ne-
c cessariamente riempiti.

COND.TAGL.| PARTICOLAR|

DIREZIONE TAGLIO

SOVRAM.FIN.ASSE X

SOVRAM.FIN.ASSE Z

VELOC.AVANZAMENTO

SELEZIONARE UN TASTO SOFTWARE.

[:NUMERO PROGRAMMA

Azionamento lavorazione

Dato

Significato

P Direzione di lavorazione

* [-Z] : Il taglio avviene nella direzione negativa dell'asse Z.
* [+Z] : Il taglio avviene nella direzione positiva dell'asse Z.

C* |Sovrametallo di finitura X

Sovrametallo di finitura nella direzione dell'asse X. (valore raggio,
valore positivo)

D* Sovrametallo di finitura Z

Sovrametallo di finitura nella direzione dell'asse Z. (valore raggio,
valore positivo)

F Velocita di avanzamento

Velocita di avanzamento del taglio per lavorazione intermedia
(valore positivo)
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Dettaglio
Dato Significato
Distanza tra il pezzo grezzo e il punto di partenza della lavorazione
L Distanza asse X (punto di avvicinamento) in direzione dell'asse X (valore raggio, valore

positivo).

M Distanza asse Z

Distanza tra il pezzo grezzo e il punto di partenza della lavorazione
(punto di avvicinamento) in direzione dell'asse Z (valore raggio, valore
positivo).

Z Movimento di avviamento

* [2 ASSI] : L'utensile si sposta dalla posizione momentanea al
punto di avvio della lavorazione contemporaneamente in direzione
dell'asse Z e dell'asse X. La posizione & impostata fissa e non puo
essere modificata.

Direzione di spostamento
lavorazione

Direzione di taglio sull'asse X
* [-X] : Il taglio avviene nella direzione negativa dell'asse X.
* [+X] : Il taglio avviene nella direzione positiva dell'asse X.

X Tornire a spoglia su X

* [TAGLIA] : Taglia una tasca. (valore iniziale)
* [NULLA]: Non taglia alcuna tasca.

Y Tornire a spoglia su Z

* [PENETRAZIONE] : Taglia un eccesso. (valore iniziale)
Il dato Y € impostato fisso e non pud essere modificato.

Descrizione ciclo

1 L'utensile si sposta sulla posizione "Punto di
avvio incisione + distanza (L, M)" in avanza-
mento rapido.

2 L'utensile taglia alla velocita di avanzamento
per la lavorazione intermedia lungo il con-
torno indicato. L'intervallo corrispondente al
sovrametallo di finitura rimane non lavorato
fin quando non si ottenga la figura definitiva.
Se la "VELOCITA DI AVANZAMENTO LAVO-
RAZIONE INTERMEDIA" & impostata come

elemento della figura, ai fini della lavorazione
€ impiegata la velocita di avanzamento per la
lavorazione intermedia di tale elemento.

3 Una volta tagliate tutte le aree parziali, I'uten-
sile ritorna indietro in direzione dell'asse X alla
posizione "Punto di avvio incisione + distanza

Traiettoria dell'utensile

(L)" in avanzamento rapido.
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5. TORNITURA
IE (SEMIFINITURA

Lavorazione intermedia interna

CICLO TORNITURA ~— INTERNA) G1 1 24
MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) | coir IKEREEY | campi contrassegnati
POS ATTUAL I S ] con un * sono opzionali

M 00000000

OSOV

100% e non devono essere ne-

cessariamente riempiti.

COND,TAGL_| PARTICOLAR|

40
DIREZIONE TAGLIO @z | a6
SOVRAM.FIN.ASSE X G=|U,2 |-
SOVRAMFIN.ASSE Z D—|0,2 B
VELOC.AVANZAMENTO F—I— 50.

T1. ;

o,
|SELEZION|\RE UN TASTO SOFTWARE. B

ID:NUMERO PROGRAMMA
-Z +Z INSER. | ANNULL
Azionamento lavorazione
Dato Significato
A . . « [-Z] : Il taglio avviene nella direzione negativa dell'asse Z.
P Direzione di lavorazione

» [+Z] : Il taglio avviene nella direzione positiva dell'asse Z.

Sovrametallo di finitura nella direzione dell'asse X. (valore raggio,

C* | Sovrametallo di finitura X -
valore positivo)
D* | Sovrametallo di finitura Z Sovrameta_ll_o di finitura nella direzione dell'asse Z. (valore raggio,
valore positivo)
s Velocita di avanzamento del taglio per lavorazione intermedia
F Velocita di avanzamento "
(valore positivo)
Dettaglio
Dato Significato
Distanza tra il pezzo grezzo e il punto di partenza della lavorazione
L Distanza asse X (punto di avvicinamento) in direzione dell'asse X (valore raggio, valore
positivo).
Distanza tra il pezzo grezzo e il punto di partenza della lavorazione
M Distanza asse Z (punto di avvicinamento) in direzione dell'asse Z (valore raggio, valore
positivo).
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Dettaglio

Dato

Significato

Z Movimento di avviamento

* [2 ASSI] : L'utensile si sposta dalla posizione momentanea al
punto di avvio della lavorazione contemporaneamente in direzione
dell'asse Z e dell'asse X. La posizione € impostata fissa e non pud
essere modificata.

Direzione di spostamento
lavorazione

Direzione di taglio sull'asse X
* [-X] : Il taglio avviene nella direzione negativa dell'asse X.
* [+X] : Il taglio avviene nella direzione positiva dell'asse X.

X Tornire a spoglia su X

* [TAGLIA] : Taglia una tasca. (valore iniziale)
* [NULLA]: Non taglia alcuna tasca.

Y Tornire a spoglia su Z

* [TAGLIA] : Taglia un eccesso. (valore iniziale)
Il dato Y € impostato fisso e non pud essere modificato.

Descrizione ciclo

1 L'utensile si sposta sulla posizione "Punto di
avvio incisione + distanza (L, M)" in avanza-
mento rapido.

2 L'utensile taglia alla velocita di avanzamento
per la lavorazione intermedia lungo il con-

torno indicato. L'intervallo corrispondente al
sovrametallo di finitura rimane non lavorato
fin quando non si ottenga la figura definitiva.
Se la "VELOCITA DI AVANZAMENTO LAVO-
RAZIONE INTERMEDIA" & impostata come
elemento della figura, ai fini della lavorazione
e impiegata la velocita di avanzamento per la
lavorazione intermedia.

3 Una volta tagliate tutte le aree parziali, I'uten-
sile ritorna indietro in direzione dell'asse Z alla
posizione "Punto di avvio incisione + distanza

Traiettoria dell'utensile

(M)" in avanzamento rapido.
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g 4 6. TORNITURA
B semiFnimura Lavorazione intermedia superfi-
CICLO | [TORNITURA -— FRONTALE : :
’ cie piana G1125
MANUAL GUIDE i {CNG MEMUSER) Bl o | campi contrassegnati
POS.ATTUAL (ASS.) N 20000000 con un * sono opzionali
S 0 SOV
_—  100% |T 0000 e non devono essere ne-
TORNITURA{SEMIFINITURA FACCIATA) - INSER. Cessariamente I’Iempltl )
COND.TAGL.| PARTICOLAR|
DIREZIONE TAGLIO P= ;g
SOVRAM.FIN.ASSE X {;:l E
SOVRAM.FIN.ASSE 2 D-] |
VELOC.AVANZAMENTO FJs0.
[
o.
|SELEZIOMAHE UN TASTO SOFTWARE. 4
I0:NUMERO PROGRAMMA
-X +X INSER. || ANNULL
Azionamento lavorazione
Dato Significato
= Direzione di lavorazione e [-X] : Il taglio avviene nella direzione negativa dell'asse X.

e [+X] : Il taglio avviene nella direzione positiva dell'asse X.

Sovrametallo di finitura nella direzione dell'asse X. (valore raggio,

C* | Sovrametallo di finitura X -
valore positivo)
D* | Sovrametallo di finitura Z Sovrameta_ll_o di finitura nella direzione dell'asse Z. (valore raggio,
valore positivo)
s Velocita di avanzamento del taglio per lavorazione intermedia
F Velocita di avanzamento "
(valore positivo)
Dettaglio
Dato Significato
Distanza tra il pezzo grezzo e il punto di partenza della lavorazione
L Distanza asse X (punto di avvicinamento) in direzione dell'asse X (valore raggio, valore
positivo).
Distanza tra il pezzo grezzo e il punto di partenza della lavorazione
M Distanza asse Z (punto di avvicinamento) in direzione dell'asse Z (valore raggio, valore
positivo).
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Dettaglio
Dato Significato
* [2 ASSI] : L'utensile si sposta dalla posizione momentanea al
7 Movimento di avviamento punto di avvio della lavorazione contemporaneamente in direzione

dell'asse Z e dell'asse X. La posizione € impostata fissa e non pud
essere modificata.

X Tornire a spoglia su X

* [TAGLIA] : Taglia una tasca. (valore iniziale)
* [NULLA]: Non taglia alcuna tasca.

Y Tornire a spoglia su Z

* [TAGLIA] : Taglia un eccesso. (valore iniziale)
Il dato Y & impostato fisso e non pud essere modificato.

¥

D
2

S

X

-

Traiettoria dell'utensile

Descrizione ciclo
1 L'utensile si sposta sulla posizione "Punto di

avvio incisione + distanza (L, M)" in avanza-
mento rapido.

L'utensile taglia alla velocita di avanzamento
per la lavorazione intermedia lungo il con-
torno indicato. L'intervallo corrispondente al
sovrametallo di finitura rimane non lavorato
fin quando non si ottenga la figura definitiva.
Se la "VELOCITA DI AVANZAMENTO LAVO-
RAZIONE INTERMEDIA" & impostata come
elemento della figura, ai fini della lavorazione
€ impiegata la velocita di avanzamento per la
lavorazione intermedia.

Una volta tagliate tutte le aree parziali, 'uten-
sile ritorna indietro in direzione dell'asse Z alla
posizione "Punto di avvio incisione + distanza
(M)" in avanzamento rapido.
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g b" 7. TORNITURA
L (FINITURA Finitura esterna G1126
CICLO TORNITURA ESTERNA)

MANUAL GUIDE i {CNG MEMUSER) Ell s | campi contrassegnati
os.anum DIST RESID |3 soom000 con un * sono opzionali
= 326.330 S 0 o |t oo e non devono essere ne-
= TORNITURA(FINITURA ESTERNA) - INSER. cessariamente riempiti.

COND.TAGL.|

DIREZIONE TAGLIO r-E ;g

VELOC.AVANZAMENTO F-J50.

DIST.SICUREZZA X L5,

DIST.SICUREZZA Z MJ5.

AVVICINAMENTO Z-MOV 2 ASSI

DIR.TRASL.TAGLIO sx M.

TAGLIO TASCA X-/CANCELLA

TAGLIO SPORGENZA Y-JCANCELLA

fo.

|SELEZIONARE UN TASTO SOFTWARE. .
I0:NUMERO PROGRAMMA ]

Z +Z INSER. | ANNULL

Azionamento lavorazione

Dato Significato

« [-Z] : Il taglio avviene nella direzione negativa dell'asse Z.

P Direzione di lavorazione . . L "
» [+Z] : Il taglio avviene nella direzione positiva dell'asse Z.

Velocita di avanzamento durante il taglio in direzione del raggio del

F Velocita di avanzamento "
pezzo (valore positivo)

Distanza tra il pezzo grezzo e il punto di partenza della lavorazione

L Distanza asse X (punto di avvicinamento) in direzione dell'asse X (valore raggio, valore
positivo).
Distanza tra il pezzo grezzo e il punto di partenza della lavorazione
M Distanza asse Z (punto di avvicinamento) in direzione dell'asse Z (valore raggio, valore
positivo).

* [2 ASSI] : L'utensile si sposta dalla posizione momentanea al
punto di avvio della lavorazione contemporaneamente in direzione

z Movimento di avviamento dell'asse Z e dell'asse X. La posizione & impostata fissa e non pud
essere modificata.
Direzione di spostamento Direzione di taglio sull'asse X
S P * [-X] : Il taglio avviene nella direzione negativa dell'asse X.

lavorazione . . N " .
* [+X] : Il taglio avviene nella direzione positiva dell'asse X.

* [TAGLIA] : Taglia una tasca. (valore iniziale)

X Tornire a spoglia su X * [NULLA]: Non taglia alcuna tasca.

* [TAGLIA] : Taglia un eccesso. (valore iniziale)

Y Tornire a spoglia su 2 Il dato Y € impostato fisso e non pud essere modificato.
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Traiettoria dell'utensile

Descrizione ciclo

1 L'utensile si sposta sulla posizione "Punto di
avvio incisione + distanza (L, M)" in avanza-
mento rapido.

2 L'utensile taglia alla velocita di avanzamento
per la finitura lungo il contorno indicato fin
quando non si ottenga la figura definitiva.

3 Una volta tagliate tutte le aree parziali, I'uten-
sile ritorna indietro in direzione dell'asse X alla
posizione "Punto di avvio incisione + distanza
(L)" in avanzamento rapido.
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CICLO

TORNITURA

r 8. TORNITURA
(FINITURA
b INTERNA)

Finitura interna G1127

X

MANUAL GUIDE i
POS.ATTUAL

Z
c3
c

(CNC MEM/USER)

(A58.) || DisT RESID

0.000
326.390

TORNITURA{FINITURA INTERNA) - INSER.

S

COND.TAGL.|
DIREZIONE TAGLIO
VELOG.AVANZAMENTO
DIST.SICUREZZA X
DIST.SICUREZZA Z
AVVICINAMENTO
DIR.TRASL.TAGLIO
TAGLIO TASGA
TAGLIO SPORGENZA

A
Blso.
[
T —
ZMovoAssl
six
XICANCELLA
YICANGELLA

MANDRI. 51

SOV
0 100%

- 08:16:57
0
N 00000000

T 0000
TAB ¢

| campi contrassegnati
con un * sono opzionali
e non devono essere ne-
cessariamente riempiti.

40
96

T1. ;

[SELEZIONhﬂE UN TASTO SOFTWARE.

[O:NUMERO PROGRAMMA

= +Z

Azionamento lavorazione

Dato

Significato

Direzione di lavorazione

« [-Z] : Il taglio avviene nella direzione negativa dell'asse Z.
» [+Z] : Il taglio avviene nella direzione positiva dell'asse Z.

Velocita di avanzamento

Velocita di avanzamento del taglio per la finitura
(valore positivo)

Distanza asse X

Distanza tra il pezzo grezzo e il punto di partenza della lavorazione
(punto di avvicinamento) in direzione dell'asse X (valore raggio, valore
positivo).

Distanza asse Z

Distanza tra il pezzo grezzo e il punto di partenza della lavorazione
(punto di avvicinamento) in direzione dell'asse Z (valore raggio, valore
positivo).

Movimento di avviamento

* [2 ASSI] : L'utensile si sposta dalla posizione momentanea al
punto di avvio della lavorazione contemporaneamente in direzione
dell'asse Z e dell'asse X. La posizione & impostata fissa e non puo
essere modificata.

Direzione di spostamento
lavorazione

Direzione di taglio sull'asse X
* [-X] : Il taglio avviene nella direzione negativa dell'asse X.
* [+X] : Il taglio avviene nella direzione positiva dell'asse X.

Tornire a spoglia su X

* [TAGLIA] : Taglia una tasca. (valore iniziale)
* [NULLA]: Non taglia alcuna tasca.

Tornire a spoglia su Z

* [TAGLIA] : Taglia un eccesso. (valore iniziale)
Il dato Y € impostato fisso e non pud essere modificato.
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Traiettoria dell'utensile

Descrizione ciclo

1 L'utensile si sposta sulla posizione "Punto di
avvio incisione + distanza (L, M)" in avanza-
mento rapido.

2 L'utensile taglia alla velocita di avanzamento
per la finitura lungo il contorno indicato fin
quando non si ottenga la figura definitiva.

3 Una volta tagliate tutte le aree parziali, I'uten-
sile ritorna indietro in direzione dell'asse X alla
posizione "Punto di avvio incisione + distanza
(L)" in avanzamento rapido.
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g A= 9. TORNITURA
B Fnvirura Finitura superficie piana G1128
CICLO TORNITURA ~— FRONTALE)

MANUAL GUIDE | (NG MEMUSER) El o | campi contrassegnati
rosATL_ss) o con un * sono opzionali
a 326.390 R —  100% 1 0000 e non devono essere ne-
P TORNITURA{FINITURA FRONTALE) - INSER. TAB ¢ Cessariamente I’iempiti

COND.TAGL.|

DIREZIONE TAGLIO r-E ;:

VELOC. AVANZAMENTO F-[s0.

DIST.SICUREZZA X (Er

DIST SICUREZZA 2 Mz,

AVVICINAMENTO Z{MOV 2 ASSI

TAGLIO TASCA X-{CANCELLA -

TAGLIO SPORGENZA Y-JCANCELLA

[SELEZIONhﬂE UN TASTO SOFTWARE.

[O:NUMERO PROGRAMMA

hL|F

Azionamento lavorazione

Dato

Significato

P Direzione di lavorazione

e [-X] : Il taglio avviene nella direzione negativa dell'asse X.
e [+X] : Il taglio avviene nella direzione positiva dell'asse X.

F Velocita di avanzamento

Velocita di avanzamento del taglio per la finitura.
(valore positivo)

L Distanza asse X

Distanza tra il pezzo grezzo e il punto di partenza della lavorazione
(punto di avvicinamento) in direzione dell'asse X (valore raggio, valore
positivo).

M Distanza asse Z

Distanza tra il pezzo grezzo e il punto di partenza della lavorazione
(punto di avvicinamento) in direzione dell'asse Z (valore raggio, valore
positivo).

Z Movimento di avviamento

* [2 ASSI] : L'utensile si sposta dalla posizione momentanea al
punto di avvio della lavorazione contemporaneamente in direzione
dell'asse Z e dell'asse X. La posizione & impostata fissa e non puo
essere modificata.

X Tornire a spoglia su X

* [TAGLIA] : Taglia una tasca. (valore iniziale)
* [NULLA]: Non taglia alcuna tasca.

Y Tornire a spoglia su Z

* [TAGLIA] : Taglia un eccesso. (valore iniziale)
Il dato Y & impostato fisso e non pud essere modificato.
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Traiettoria dell'utensile

Descrizione ciclo

1 L'utensile si sposta sulla posizione "Punto di
avvio incisione + distanza (L, M)" in avanza-
mento rapido.

2 L'utensile taglia alla velocita di avanzamento
per la finitura lungo il contorno indicato fin
qguando non si ottenga la figura definitiva.

3 Una volta tagliate tutte le aree parziali, I'uten-
sile ritorna indietro in direzione dell'asse X alla
posizione "Punto di avvio incisione + distanza
(L)" in avanzamento rapido.
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g 10. TORNITURA
L (OUTER ROUGH AND Sgrossatura esterna + finitura
CICLO | [TORNITURA FINISH) G1150
MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) B osess | campi contrassegnati
POS.ATTUAL MANDRI 51 |[a] * ; ;
- — S 0 SOV [N oooooooo con un * sono opzionali
a 326,350 _ - 100% | T 0000 e non devono essere ne-
c URNING{OUTER ROUGH & FINISH) - INSER. Cessariamente rlempltl
COND.TAGL. I'AHIICOLAH' Sr—Aor:lAl.l
DIREZIONE TAGLIO r- ;:
PROF.TAGL. Q-fs.
VARIAZ PROF.TAGLIO % H=| 100.
SOVRAM.FIN.ASSE X C-|2. |
SOVRAM.FIN.ASSE Z D-_Iz. -
VEL.AVANZ. TAGLIO Flz. Pibs
VEL.AVANZ PROFONDI. E-Iﬁn.
VEL.AVANZ RISALITA \l"-|50. i
VEL.AVANZ FINITURA T-Iﬁn. |
SELEZIONARE UN TASTO SOFTWARE. .
I0:NUMERO PROGRAMMA
-z +Z INSER. | ANNULL
Azionamento lavorazione
Dato Significato
A . . « [-Z] : Il taglio avviene nella direzione negativa dell'asse Z.
P Direzione di lavorazione ) . . L " \
» [+Z] : Il taglio avviene nella direzione positiva dell'asse Z.
Q Accostamento Profondita di ciascun taglio (valore raggio, valore positivo).
H Percentuale di accostamento |La profondita di avanzamento (accostamento) € impostata fissa su
% un valore di 100% (valore standard) e non puo essere modificata.
e Sovrametallo di finitura nella direzione dell'asse X. (valore raggio,
C* | Sovrametallo di finitura X s ( 99
valore positivo)
R Sovrametallo di finitura nella direzione dell'asse Z. (valore raggio,
D* |Sovrametallo di finitura Z " ( 99
valore positivo)
s Velocita di avanzamento durante il taglio in direzione del raggio del
F Velocita di avanzamento L
pezzo (valore positivo).
. Velocita di avanzamento durante il taglio in direzione dell'asse Z
E Avanzamento penetrazione .
(valore positivo)
Velocita di avanzamento durante il taglio in direzione di allontana-
V* | Avanzamento emersione mento dal pezzo (valore positivo). L'avanzamento di emersione &
assegnato fisso con il valore dell'avanzamento di penetrazione.
- Velocita di avanzamento durante la finitura in direzione del raggio
T Avanzamento finitura .
del pezzo (valore positivo).
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Dettaglio

Dato

Significato

K 1. Asportazione trucioli

Il valore dell'override di avanzamento per il primo taglio & impostato
fisso su un valore di 100% e non puo essere modificato.

W Metodo di richiamo

* [TAGLIA]:
Dopo il taglio lungo un contorno, l'utensile ritorna indietro di una
"distanza di allontanamento".

U Corsa di estrazione

Distanza della quale l'utensile ritorna indietro dalla superficie lavorata
dopo un taglio (valore raggio, valore positivo).

L Distanza asse X

Distanza tra il pezzo grezzo e il punto di partenza della lavorazione
(punto di avvicinamento) in direzione dell'asse X (valore raggio, valore
positivo).

M Distanza asse Z

Distanza tra il pezzo grezzo e il punto di partenza della lavorazione
(punto di avvicinamento) in direzione dell'asse Z (valore raggio, valore
positivo).

Z Movimento di avviamento

* [2 ASSI] : L'utensile si sposta dalla posizione momentanea al
punto di avvio della lavorazione contemporaneamente in direzione
dell'asse Z e dell'asse X. La posizione & impostata fissa e non puo
essere modificata.

Direzione di spostamento
lavorazione

Direzione di taglio sull'asse X
* [-X] : Il taglio avviene nella direzione negativa dell'asse X.
* [+X] : Il taglio avviene nella direzione positiva dell'asse X.

X Tornire a spoglia su X

* [TAGLIA] : Taglia una tasca. (valore iniziale)
* [NULLA]: Non taglia alcuna tasca.

Y Tornire a spoglia su Z

* [TAGLIA] : Taglia un eccesso. (valore iniziale)
Il dato Y € impostato fisso e non pud essere modificato.

Con senza lavorazione
frontale

Specifica se viene eseguita una lavorazione piana simultanea.

* [NULLA]: Non viene eseguita una lavorazione piana simultanea.
La lavorazione frontale € impostata su NULLA e non pu0 essere
modificata.
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Descrizione ciclo sgrossatura
1 L'utensile si sposta sulla posizione "Punto di

P avvio incisione + distanza (L, M)" in avanza-
mento rapido.
L A 2 Dopo il taglio in direzione dell'asse X alla
....... Herre to velocita di avanzamento (F) impostata per
E questa direzione di taglio, l'utensile intaglia

i H alla velocita di avanzamento (E) impostata per

la direzione di incisione nella posizione figura
inserita, laddove rimane ancora un sovrame-
tallo di finitura in direzione dell'asse Z.

-efeet
.

3 Se si preseleziona [AVANZ], l'utensile taglia

prima lungo il contorno e quindi ritorna indietro
""" il della corsa di estrazione (U) in direzione degli
assi X e Z.

4 L'utensile si sposta sul punto di incisione in
direzione dell'asse Z in avanzamento rapido.

Traiettoria dell'utensile

5 | passaggi dal <2> al <4> vengono ripetuti fino
al raggiungimento della parte piu in basso nella
direzione dell'asse X.

6 Se é disponibile ancora un'altra tasca, 'uten-
sile si posiziona sulla tasca e i passaggi dal
<2> al <4> vengono ripetuti

7 Una volta tagliate tutte le aree parziali, I'uten-
sile ritorna indietro in direzione dell'asse X alla
posizione "Punto di avvio incisione + distanza
(L)" in avanzamento rapido.
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Traiettoria dell'utensile

Descrizione ciclo finitura

1 L'utensile si sposta sulla posizione "Punto di
avvio incisione + distanza (L, M)" in avanza-
mento rapido.

2 L'utensile taglia alla velocita di avanzamento
per la finitura lungo il contorno indicato fin
quando non si ottenga la figura definitiva.

3 Una volta tagliate tutte le aree parziali, I'uten-
sile ritorna indietro in direzione dell'asse X alla
posizione "Punto di avvio incisione + distanza
(L)" in avanzamento rapido.
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g 11. TORNITURA
I% (OUTER ROUGH AND Sgrossatura interna + finitura
CICLO | [TORNITURA == FINISH) G1151
MANUAL GUIDE | (NG MEMUSER) Bl o000 | campi contrassegnati
POS.ATTUAL (ass)ffoisTRESID___flwanoRL_____________St]{ * i '
: o0 ’S 0 SOV N oooooooo con uré sono opzionali
! 100% |7 0000 e non devono essere ne-
c3 " SH) - INSER. . . .
s TURNING({INNER ROUGH & FINISH) - INSER TAB ¢ Cessal’lamente rlempltl.
OOND.TAGL.I PARTICOLAR| SFACCIAT.|
DIREZIONE TAGLIO Ez ] 3
PROF.TAGL. Q=!5.
VARIAZ PROF.TAGLIO % H-IIOO‘
SOVRAM.FIN.ASSE X C=[2. B
SOVRAM.FINLASSE £ D-I— 2. B
VEL.AVANZ. TAGLIO F—[m_ Lk
VEL.AVANZ PROFONDI. E=Iao.
VEL.AVANZ RISALITA V-ISO. B
VEL.AVANZ FINITURA T=!50. o
SELEZIONARE UN TASTO SOFTWARE. g
I0:NUMERO PROGRAMMA
-Z +Z INSER. || ANNULL
Azionamento lavorazione
Dato Significato
= Direzione di lavorazione « [-Z] : Il taglio avviene nella direzione negativa dell'asse Z.
» [+Z] : Il taglio avviene nella direzione positiva dell'asse Z.
Q Accostamento Profondita di ciascun taglio (valore raggio, valore positivo)
H Percentuale di accostamento |La profondita di avanzamento (accostamento) € impostata fissa su
% un valore di 100% (valore standard) e non puo essere modificata.
c*  |Sovrametallo di finitura X Sovrametallo di finitura nella direzione dell'asse X. (valore raggio,
valore positivo)
D* | Sovrametallo di finitura Z Sovrametallo di finitura nella direzione dell'asse Z. (valore raggio,
valore positivo)
F Velocita di avanzamento Velocita di avanzamento durante il taglio in direzione del raggio del
pezzo (valore positivo)
E Avanzamento penetrazione Velocita di avanzamento durante il taglio in direzione dell'asse Z
P (valore positivo)
Velocita di avanzamento durante il taglio in direzione di allontana-
V* | Avanzamento emersione mento dal pezzo (valore positivo). L'avanzamento di emersione &
assegnato fisso con il valore dell'avanzamento di penetrazione.
T Avanzamento finitura Velocita di avanzamento durante la finitura in direzione del raggio
del pezzo (valore positivo)
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Dettaglio

Dato

Significato

K 1. Asportazione trucioli

Il valore dell'override di avanzamento per il primo taglio & impostato
fisso su un valore di 100% e non puo essere modificato.

W Metodo di richiamo

* [TAGLIA]:
Dopo il taglio lungo un contorno, l'utensile ritorna indietro di una
"distanza di allontanamento".

U Corsa di estrazione

Distanza della quale l'utensile ritorna indietro dalla superficie lavorata
dopo un taglio (valore raggio, valore positivo).

L Distanza asse X

Distanza tra il pezzo grezzo e il punto di partenza della lavorazione
(punto di avvicinamento) in direzione dell'asse X (valore raggio, valore
positivo).

M Distanza asse Z

Distanza tra il pezzo grezzo e il punto di partenza della lavorazione
(punto di avvicinamento) in direzione dell'asse Z (valore raggio, valore
positivo).

Z Movimento di avviamento

* [2 ASSI] : L'utensile si sposta dalla posizione momentanea al
punto di avvio della lavorazione contemporaneamente in direzione
dell'asse Z e dell'asse X. La posizione & impostata fissa e non puo
essere modificata.

Direzione di spostamento
lavorazione

Direzione di taglio sull'asse X
* [-X] : Il taglio avviene nella direzione negativa dell'asse X.
* [+X] : Il taglio avviene nella direzione positiva dell'asse X.

X Tornire a spoglia su X

* [TAGLIA] : Taglia una tasca. (valore iniziale)
* [NULLA]: Non taglia alcuna tasca.

Y Tornire a spoglia su Z

* [TAGLIA] : Taglia un eccesso. (valore iniziale)
Il dato Y € impostato fisso e non pud essere modificato.

Con senza lavorazione fron-
tale

Specifica se viene eseguita una lavorazione piana simultanea.

* [NULLA]: Non viene eseguita una lavorazione piana simultanea.
La lavorazione frontale & impostata su NON LIBERA e non pud
essere modificata.
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Traiettoria dell'utensile

Descrizione ciclo sgrossatura

1 L'utensile si sposta sulla posizione "Punto di
avvio incisione + distanza (L, M)" in avanza-
mento rapido.

2 Dopo il taglio in direzione dell'asse X alla velo-
cita di avanzamento (F), I'utensile intaglia alla
velocita di avanzamento (E), laddove rimane
ancora un sovrametallo di finitura in direzione
dell'asse Z.

3 Sesipreseleziona [AVANZAMENTORAPIDO],
I'utensile ritorna immediatamente indietro della
corsa di estrazione (U) nella direzione degli
assi X e Z. Se si preseleziona [AVANZ], I'u-
tensile taglia prima lungo il contorno e quindi
ritorna indietro della corsa di estrazione (U) in
direzione degli assi X e Z.

4 |L'utensile si sposta sul punto di incisione in
direzione dell'asse Z in avanzamento rapido.

5 | passaggidal <2> al <4> vengono ripetuti fino
al raggiungimento della parte piu in basso nella
direzione dell'asse X.

6 Se e disponibile ancora un'altra tasca, I'uten-
sile si posiziona sulla tasca e i passaggi dal
<2> al <4> vengono ripetuti.

7 Una volta tagliate tutte le aree parziali, I'uten-
sile ritorna indietro in direzione dell'asse X alla
posizione "Punto di avvio incisione + distanza
(L)" in avanzamento rapido.
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Traiettoria dell'utensile

Descrizione ciclo finitura

1 L'utensile si sposta sulla posizione "Punto di
avvio incisione + distanza (L, M)" in avanza-
mento rapido.

2 L'utensile taglia alla velocita di avanzamento
per la finitura lungo il contorno indicato fin
quando non si ottenga la figura definitiva.

3 Una volta tagliate tutte le aree parziali, I'uten-
sile ritorna indietro in direzione dell'asse X alla
posizione "Punto di avvio incisione + distanza
(L)" in avanzamento rapido.
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g A 12. TORNITURA
| (outerRouGH AND Sgrossatura superficie piana +
CICLO | [TORNITURA — FINISH B
) finitura G1152
MANUAL GUIDE | (ONG MEMUSER) El o206 | campi contrassegnati
POS. ATTUAL (ass)JlDISTRESID ___JlmanoRL___________ sty * i '
- — ' S O SOV |V oooooooo con un * sono opzionali
Z, 326.390 = 100% [T 0000 e non devono essere ne-
c TURNING({FACE ROUGH & FINISH) - INSER. Cessariamente rlempltl
mm_mm] PAHTIOOLRH'
DIREZIONE TAGLIO r-F ;ﬂ
PROF.TAGL. Q—I— 5.
VARIAZ PROF.TAGLIO % H{i00.
SOVRAM.FIN.ASSE X C-|- 0.2 i
SOVRAM.FIN.ASSE Z Doz
VEL.AVANZ. TAGLIO F-{50. [k
VEL.AVANZ. PROFONDI. E<30.
VEL.AVANZ RISALITA V=|30. -
VEL.AVANZ FINITURA T—|50. ho.
|SELE210N|&HE UN TASTO SOFTWARE. .
I0:NUMERO PROGRAMMA
-X +X INSER. || ANNULL
Azionamento lavorazione
Dato Significato
A . . « [-Z] : Il taglio avviene nella direzione negativa dell'asse Z.
P Direzione di lavorazione ) . . L " \
» [+Z] : Il taglio avviene nella direzione positiva dell'asse Z.
Q Accostamento Profondita di ciascun taglio (valore raggio, valore positivo)
H Percentuale di accostamento |La profondita di avanzamento (accostamento) € impostata fissa su
% un valore di 100% (valore standard) e non puo essere modificata.
e Sovrametallo di finitura nella direzione dell'asse X. (valore raggio,
C* | Sovrametallo di finitura X s ( 99
valore positivo)
R Sovrametallo di finitura nella direzione dell'asse Z. (valore raggio,
D* |Sovrametallo di finitura Z " ( 99
valore positivo)
s Velocita di avanzamento durante il taglio in direzione del raggio del
F Velocita di avanzamento e
pezzo (valore positivo)
. Velocita di avanzamento durante il taglio in direzione dell'asse Z
E Avanzamento penetrazione .
(valore positivo)
Velocita di avanzamento durante il taglio in direzione di allontana-
V* | Avanzamento emersione mento dal pezzo (valore positivo). L'avanzamento di emersione &
assegnato fisso con il valore dell'avanzamento di penetrazione.
- Velocita di avanzamento durante la finitura in direzione del raggio
T Avanzamento finitura .
del pezzo (valore positivo)
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Dettaglio

Dato

Significato

K 1. Asportazione trucioli

Il valore dell'override di avanzamento per il primo taglio & impostato
fisso su un valore di 100% e non puo essere modificato.

W Metodo di richiamo

* [TAGLIA]:
Dopo il taglio lungo un contorno, l'utensile ritorna indietro di una
"distanza di allontanamento".

U Corsa di estrazione

Distanza della quale l'utensile ritorna indietro dalla superficie lavorata
dopo un taglio (valore raggio, valore positivo).

L Distanza asse X

Distanza tra il pezzo grezzo e il punto di partenza della lavorazione
(punto di avvicinamento) in direzione dell'asse X (valore raggio, valore
positivo).

M Distanza asse Z

Distanza tra il pezzo grezzo e il punto di partenza della lavorazione
(punto di avvicinamento) in direzione dell'asse Z (valore raggio, valore
positivo).

Z Movimento di avviamento

* [2 ASSI] : L'utensile si sposta dalla posizione momentanea al
punto di avvio della lavorazione contemporaneamente in direzione
dell'asse Z e dell'asse X. La posizione & impostata fissa e non puo
essere modificata.

Direzione di spostamento
lavorazione

Direzione di taglio sull'asse X
* [-X] : Il taglio avviene nella direzione negativa dell'asse X.
* [+X] : Il taglio avviene nella direzione positiva dell'asse X.

X Tornire a spoglia su X

* [TAGLIA] : Taglia una tasca. (valore iniziale)
* [NULLA]: Non taglia alcuna tasca.

Y Tornire a spoglia su Z

* [TAGLIA] : Taglia un eccesso. (valore iniziale)
Il dato Y € impostato fisso e non pud essere modificato.
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Traiettoria dell'utensile

Descrizione ciclo sgrossatura

1

L'utensile si sposta sulla posizione "Punto di
avvio incisione + distanza (L, M)" in avanza-
mento rapido.

Dopo il taglio in direzione dell'asse Z alla velo-
cita di avanzamento (F), l'utensile intaglia alla
velocita di avanzamento (E), laddove rimane
ancora un sovrametallo di finitura in direzione
dell'asse X.

Se si preseleziona [AVANZ], l'utensile taglia
prima lungo il contorno e quindi ritorna indietro
della corsa di estrazione (U) in direzione degli
assi X e Z.

L'utensile si sposta sul punto di incisione in
direzione dell'asse X in avanzamento rapido.

| passaggi dal <2> al <4> vengono ripetuti fino
al raggiungimento della parte piu in basso nella
direzione dell'asse Z.

Se ¢ disponibile ancora un'altra tasca, I'uten-
sile si posiziona sulla tasca e i passaggi dal
<2> al <4> vengono ripetuti.

Una volta tagliate tutte le aree parziali, l'uten-
sile ritorna indietro in direzione dell'asse Z alla
posizione "Punto di avvio incisione + distanza
(M)" in avanzamento rapido.
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Traiettoria dell'utensile

Descrizione ciclo finitura

1 L'utensile si sposta sulla posizione "Punto di
avvio incisione + distanza (L, M)" in avanza-
mento rapido.

2 L'utensile taglia alla velocita di avanzamento
per la finitura lungo il contorno indicato fin
quando non si ottenga la figura definitiva.

3 Una volta tagliate tutte le aree parziali, I'uten-
sile ritorna indietro in direzione dell'asse X alla
posizione "Punto di avvio incisione + distanza
(L)" in avanzamento rapido.
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Scanalatura

* Sgrossatura esterna G1130
Sgrossatura interna G1131
Sgrossatura superficie piana G1132
Esterna grossa + fine G1133

Interna grossa + fine G1134
Superficie piana grossa + fine G1135
Finitura esterna G1136

Finitura interna G1137

Finitura superficie piana G1138
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g 1. LAVOR. GOLE IN TORN.
TORNIL. BB (SGRO. ESTERNA) Scanalatura sgrossatura ester-

DDND.TAGL.I PARTICOLAR|

TIPO SGROSSATURA P& TAGL.CENT.
SOVRAM.FINIT.LATO clos ¢
SOVRAM.FINIT.FONDO ofos
VELOC.AVANZAMENTO Ffs0.
PIU PASSATE wHNULLA

CICLO | |GOLE
na G1130
MANUAL GUIDE | (NG MEMUSER) Bl s | campi contrassegnati
POS.ATTUAL 0 * i i
' g 0 SOV | oooooomn con un * sono opzionali
100% | 0000 e non devono essere ne-

cessariamente riempiti.

83

T. ;

[SELEZION.&RE UN TASTO SOFTWARE.

-]

I0:NUMERO PROGRAMMA
] 7

bt | B = ES

QE_N'I’RO STRATO INSEL ANNULL

Azionamento lavorazione
Dato Significato
e [CENTRO] : Esegue la sgrossatura da un lato e quindi dall'altro
P Tipo di sgrossatura lato del punto centrale.

* [STRATO] : Esegue la sgrossatura per ciascun livello.

Sovrametallo di finitura per le superfici laterali della scanalatura.

C* |Sovrametallo di finitura lato . "

(valore raggio, valore positivo)
. Co Sovrametallo di finitura sul fondo della scanalatura.

D Sovrametallo di finitura fondo ) .

(valore raggio, valore positivo)
G Velocita di avanzamento per la scanalatura in direzione dell'

F Velocita di avanzamento . o
asse utensile (valore positivo)
e [NO] : La scanalatura non avviene con procedimento di foratura

w Rottura trucioli profonda (valore iniziale).

Il dato W e impostato fisso e non puo essere modificato.
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Dettaglio

Dato

Significato

distanza di sicurezza
(base di riferimento)

Distanza tra la superficie esterna della scanalatura e il punto di avvio
della lavorazione (punto di avvicinamento) in direzione dell'asse Z
(valore raggio, valore positivo).

P Tempo di attesa

Tempo di attesa quando l'utensile abbia raggiunto il fondo della
scanalatura.
(in secondi, valore positivo)

Z Movimento di avviamento

e [2 ASSI] : L'utensile si sposta dalla posizione momentanea al
punto di avvio della lavorazione contemporaneamente in direzione
dell'asse Z e dell'asse X.

La posizione € impostata fissa e non pu0 essere modificata.

\Y Corsa di estrazione

Distanza della quale l'utensile ritorna indietro dalla superficie di
lavorazione dopo ogni taglio.
(valore raggio, valore positivo)

lavorazione

Direzione di spostamento

Direzione di taglio sull'asse X
e [-X] : Il taglio avviene nella direzione negativa dell'asse X.
e [+X] : Il taglio avviene nella direzione positiva dell'asse X.

Descrizione ciclo sgrossatura esterna

1 L'utensile si sposta sulla posizione "Punto di
avvio incisione + distanza (L, M)" in avanza-
mento rapido.

2 Una volta che l'utensile si sia spostato in avan-

S

zamento rapido sul centro della scanalatura (in
direzione dell'asse Z), esso tagliera alla veloci-
ta di avanzamento (F) nella direzione dell'asse
X, che & quella preimpostata per questa dire-
zione di lavorazione. Se ¢ indicata la foratura
profonda, l'utensile tagliera una determinata
quota di foratura profonda, mentre tra un ciclo
di foratura profonda e l'altro ritornera indietro
nella direzione positiva dell'asse X

3 Quando l'utensile abbia raggiunto il fondo della
scanalatura in direzione dell'asse X (fino al
sovrametallo di finitura), esso tornera indietro

Traiettoria dell'utensile

nella direzione positiva dell'asse X, avanzera
in profondita di una quota di taglio attraverso
la larghezza nella direzione negativa dell'asse
Z e quindi tagliera in direzione dell'asse X.

4 Dopo che si sia ripetuto il passaggio <3> fino
a raggiungere la parete della scanalatura, I'u-
tensile lavorera un'altra parete.

5 Una volta tagliate tutte le aree parziali, I'utensi-
le si sposta in avanzamento rapido in direzione
dell'asse X sulla posizione "Punto di avvio
incisione + distanza (L)".
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e

2. LAVOR. GOLE IN TORN.

TORNI. Scanalatura sgrossatura interna
cicLo | lcoLe (SGRO. INTERNA) G1131
MANUAL GUIDE | (GNG_MEMUSER) Il osea0z | campi contrassegnati
POS.ATTUAL (ASS) o * i '
- — . s 0 SOV [N 0vooooo con un * sono opzionali
z 326390 _ : 100% | 0000 e non devono essere ne-
P LAVORAZIONE GOLE IN TORNITURA{SGROSSATURA INTERNA) - INSER. Cessal’iamente rlempltl ]
COND.TAGL.| PARTICOLAR|
4
TIPO SGROSSATURA b8 TAGL.CENT. 92
SOVRAM.FINIT.LATO C—l— 0.5 |
SOVRAM.FINIT.FONDO D-0.5 |
VELOC.AVANZAMENTO F=|50.
PIU PASSATE W-lPASSI
PROF.DI PASSATA Qo5 T1. ;
VARIAZ. PROF.TAGLIO % H.-|. 100.
DISTANZA DI RITORNO ufoz
fo.
[SELEZIDNanE UN TASTO SOFTWARE. §
I0:NUMERO PROGRAMMA
] B
Bt | Bt | %
QE_N'I’RD STRATO INSER. | ANNULL
Azionamento lavorazione
Dato Significato
e [CENTRO] : Esegue la sgrossatura da un lato e quindi dall'altro
X Tipo di sgrossatura lato del punto centrale.
e [STRATO] : Esegue la sgrossatura per ciascun livello.
R Sovrametallo di finitura per le superfici laterali della scanalatura.
C* |Sovrametallo di finitura lato . per P
(valore raggio, valore positivo)
Co Sovrametallo di finitura sul fondo della scanalatura. (valore raggio,
D* |Sovrametallo di finitura fondo o ( 99
valore positivo)
G Velocita di avanzamento per la scanalatura in direzione dell'
F Velocita di avanzamento . o
asse utensile (valore positivo)
e [NO] : La scanalatura non avviene con procedimento di foratura
- rofonda (valore iniziale).
w Rottura trucioli P ( ) . . .
e [SI] : La scanalatura avviene con procedimento di foratura pro-
fonda.
Profondita di taglio nella direzione dell'asse utensile per procedimento
Q Profondita corsa (INCR+) di foratura profonda (valore raggio, valore positivo)
E indicata solo quando sia preimpostata per la rottura dei trucioli [SI]
H Percentuale di accostamento | La posizione & impostata fissa su un valore di 100% e non pud
% essere modificata.
Distanza della quale l'utensile ritorna indietro dalla superficie di
U Quota di richiamo lavorazione dopo ogni taglio con procedimento di foratura profonda.
(valore raggio, valore positivo)
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Dettaglio

Dato

Significato

Distanza di sicurezza
(base di riferimento)

Distanza tra la superficie esterna della scanalatura e il punto di avvio
della lavorazione (punto di avvicinamento) in direzione dell'asse Z
(valore raggio, valore positivo).

P Tempo di attesa

Tempo di attesa quando l'utensile abbia raggiunto il fondo della
scanalatura.
(in secondi, valore positivo)

Z Movimento di avviamento

e [2 ASSI] : L'utensile si sposta dalla posizione momentanea al
punto di avvio della lavorazione contemporaneamente in direzione
dell'asse Z e dell'asse X.

La posizione € impostata fissa e non pu0 essere modificata.

\Y Corsa di estrazione

Distanza della quale l'utensile ritorna indietro dalla superficie di
lavorazione dopo ogni taglio.
(valore raggio, valore positivo)

lavorazione

Direzione di spostamento

Direzione di taglio sull'asse X
e [-X] : Il taglio avviene nella direzione negativa dell'asse X.
e [+X] : Il taglio avviene nella direzione positiva dell'asse X.

Descrizione ciclo sgrossatura interna

1 L'utensile si sposta sulla posizione "Punto di
avvio incisione + distanza (L, M)" in avanza-
mento rapido.

2 Una volta che l'utensile si sia spostato in avan-

C zamento rapido sul centro della scanalatura (in

direzione dell'asse Z), esso tagliera alla veloci-
ta di avanzamento (F) nella direzione dell'asse

zione di lavorazione. Se ¢ indicata la foratura
profonda, l'utensile tagliera una determinata

quota di foratura profonda, mentre tra un ciclo
di foratura profonda e l'altro ritornera indietro

D X, che & quella preimpostata per questa dire-
Y Fd Vv

U

L

nella direzione positiva dell'asse X
""""" 3 Quando l'utensile abbia raggiunto il fondo della
scanalatura in direzione dell'asse X (fino al
sovrametallo di finitura), esso tornera indietro

Traiettoria dell'utensile

nella direzione positiva dell'asse X, avanzera
in profondita di una quota di taglio attraverso
la larghezza nella direzione negativa dell'asse
Z e quindi tagliera in direzione dell'asse X.

4 Dopo che si sia ripetuto il passaggio <3> fino
a raggiungere la parete della scanalatura, I'u-
tensile lavorera un'altra parete.

5 Una volta tagliate tutte le aree parziali, I'utensi-
le si sposta in avanzamento rapido in direzione
dell'asse X sulla posizione "Punto di avvio
incisione + distanza (L)".
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g JJ 3. LAVOR. GOLE IN TORN.
Lo 1(;%?:\5“' E_ (SGRO. FRONT.) S_c?na!atura sgrossatura super-
ficie piana G1132
MANUAL GUIDE i {CNG MEMUSER) Rl os2356 | campi contrassegnati
— = — F— con un * sono opzionali

S0V
0 100%

€ non devono essere ne-

cessariamente riempiti.
COND.TAGL.| PARTICOLAR|
40
TIPO SGROSSATURA P8 TAGL.CENT. | 96
SOVRAM.FINIT.LATO C=|D.!: B
SOVRAM.FINIT.FONDO p-fo.5 §
VELOC.AVANZAMENTO F-ls0.
PIU PASSATE w-vIPnSSI
PROF.DI PASSATA Q2. T ;
VARIAZ PROF.TAGLIO % H-vl. 100.
DISTANZA DI RITORNO udos
o.
|SELEZ|0NAHE UN TASTO SOFTWARE. 4
I0:NUMERO PROGRAMMA
i ] = =
b | B = [ES
CENTRO | STRATO INSEL ANNULL
Azionamento lavorazione
Dato Significato
e [CENTRO] : Esegue la sgrossatura da un lato e quindi dall'altro
X Tipo di sgrossatura lato del punto centrale.

* [STRATO] : Esegue la sgrossatura per ciascun livello.

Sovrametallo di finitura per le superfici laterali della scanalatura.

C* | Sovrametallo di finitura lato ) "
(valore raggio, valore positivo)
D* | Sovrametallo di finitura fondo Sovrametqll_o di finitura sul fondo della scanalatura. (valore raggio,
valore positivo)
G Velocita di avanzamento per la scanalatura in direzione dell'
F Velocita di avanzamento . oy
asse utensile (valore positivo)
e [NO] : La scanalatura non avviene con procedimento di foratura
W Rottura trucioli profon.da (valore iniziale). _ _ _
e [SI] : La scanalatura avviene con procedimento di foratura pro-
fonda.
Profondita di taglio nella direzione dell'asse utensile per procedimento
Q Profondita corsa (INCR+) di foratura profonda (valore raggio, valore positivo)
E indicata solo quando sia preimpostata per la rottura dei trucioli [SI]
H Percentuale di accostamento | La posizione & impostata fissa su un valore di 100% e non pud
% essere modificata.
Distanza della quale l'utensile ritorna indietro dalla superficie di
U Quota di richiamo lavorazione dopo ogni taglio con procedimento di foratura profonda.

(valore raggio, valore positivo)
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Dettaglio

Dato

Significato

Distanza di sicurezza
(base di riferimento)

Distanza tra la superficie esterna della scanalatura e il punto di avvio
della lavorazione (punto di avvicinamento) in direzione dell'asse Z
(valore raggio, valore positivo).

P Tempo di attesa

Tempo di attesa quando l'utensile abbia raggiunto il fondo della
scanalatura.
(in secondi, valore positivo)

Z Movimento di avviamento

e [2 ASSI] : L'utensile si sposta dalla posizione momentanea al
punto di avvio della lavorazione contemporaneamente in direzione
dell'asse Z e dell'asse X.

La posizione € impostata fissa e non pu0 essere modificata.

\Y Corsa di estrazione

Distanza della quale l'utensile ritorna indietro dalla superficie di
lavorazione dopo ogni taglio.
(valore raggio, valore positivo)

DV

Descrizione ciclo sgrossatura superficie piana

1 L'utensile si sposta sulla posizione "Punto di
avvio incisione + distanza (L, M)" in avanza-
mento rapido.

2 Una volta che l'utensile si sia spostato in avan-
zamento rapido sul centro della scanalatura (in
direzione dell'asse X), esso tagliera alla veloci-
ta di avanzamento (F) nella direzione dell'asse
X, che & quella preimpostata per questa dire-
zione di lavorazione. Se ¢€ indicata la foratura
profonda, l'utensile tagliera una determinata
quota di foratura profonda, mentre tra un ciclo
di foratura profonda e l'altro ritornera indietro
nella direzione positiva dell'asse Z

3 Quando l'utensile abbia raggiunto il fondo della
scanalatura in direzione dell'asse X (fino al
sovrametallo di finitura), esso tornera indietro

Traiettoria dell'utensile

nella direzione positiva dell'asse Z, avanzera
in profondita di una quota di taglio attraverso
la larghezza nella direzione negativa dell'asse
X e quindi tagliera in direzione dell'asse Z.

4 Dopo che si sia ripetuto il passaggio <3> fino
a raggiungere la parete della scanalatura, |'u-
tensile lavorera un'altra parete.

5 Una volta tagliate tutte le aree parziali, |'utensi-
le si sposta in avanzamento rapido in direzione
dell'asse Z sulla posizione "Punto di avvio
incisione + distanza (L)".
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CICLO

TORNI.
GOLE

4. LAVOR. GOLE IN TORN.

LB (SGROSS. E FINT.EST.)

Scanalatura esterna grossa e
fine G1133

MANUAL GUIDE | (CNC MEM/USER) EEl o245 | campi contrassegnati
POS.ATTUAL (ASS) o i i
o — . S 0 SOV [N oosooooo con un * sono opzionali
£ 6263900 ) - J— 100% |T 0000 e non devono essere ne-
c LAVORAZ GOLE IN TORNITURA{SGROSS.E FINIT.EST.) - INSER Cessariamente rlempltl )
(.XJND.TAGL.' PARTICOLAR|
40
TIPO SGROSSATURA B8 TAGL.CENT. | 96
SOVRAM.FINIT.LATO C—|0.5 B
SOVRAM.FINIT.FONDO D=|0.5 B
VEL.AVANZ SGROSS. F-| 30,
VEL.AVANZ FINITURA E—|- 50.
PIU PASSATE W-pAsS] [iks
PROF.DI PASSATA ()-lll).
VARIAZ PROF.TAGLIO % H-—| 100.
DISTANZA DI RITORND U—|5. ho.
]SELEZOMHE UN TASTO SOFTWARE. [
I0:NUMERO PROGRAMMA
] &
bt | B = ES
CENTRO | STRATO INSER. | ANNULL
Azionamento lavorazione
Dato Significato
e [CENTRO] : Esegue la sgrossatura da un lato e quindi dall'altro
X Tipo di sgrossatura lato del punto centrale.
e [STRATO] : Esegue la sgrossatura per ciascun livello.
R Sovrametallo di finitura per le superfici laterali della scanalatura.
C* |Sovrametallo di finitura lato . per P
(valore raggio, valore positivo)
Co Sovrametallo di finitura sul fondo della scanalatura. (valore raggio,
D* |Sovrametallo di finitura fondo o ( 99
valore positivo)
G Velocita di avanzamento per la scanalatura in direzione dell'
F Velocita di avanzamento . o
asse utensile (valore positivo)
E Avanzamento finitura Velocita di avanzamento per la finitura (valore positivo)
e [NO] : La scanalatura non avviene con procedimento di foratura
- rofonda (valore iniziale).
w Rottura trucioli P ( ) . . .
e [SI] : La scanalatura avviene con procedimento di foratura pro-
fonda.
Profondita di taglio nella direzione dell'asse utensile per procedimento
Q Profondita corsa (INCR+) di foratura profonda (valore raggio, valore positivo)
E indicata solo quando sia preimpostata per la rottura dei trucioli [SI]
H Percentuale di accostamento |La posizione € impostata fissa su un valore di 100% e non puo
Y% essere modificata.
Distanza della quale l'utensile ritorna indietro dalla superficie di
U Quota di richiamo lavorazione dopo ogni taglio con procedimento di foratura profonda.
(valore raggio, valore positivo)
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Dettaglio

Dato

Significato

Distanza di sicurezza
(base di riferimento)

Distanza tra la superficie esterna della scanalatura e il punto di avvio
della lavorazione (punto di avvicinamento) in direzione dell'asse Z
(valore raggio, valore positivo).

P Tempo di attesa

Tempo di attesa quando l'utensile abbia raggiunto il fondo della
scanalatura.
(in secondi, valore positivo)

Z Movimento di avviamento

e [2 ASSI] : L'utensile si sposta dalla posizione momentanea al
punto di avvio della lavorazione contemporaneamente in direzione
dell'asse Z e dell'asse X.

La posizione € impostata fissa e non pu0 essere modificata.

K Posizione finale lavorazione

e [CENTRO] : Lavora in modo uniforme durante la finitura entrambi
i lati, sinistro e destro, della scanalatura.

e [SPIGOL] : Lavora progressivamente una superficie laterale e
I'intero fondo della scanalatura, per poi lavorare I'altra superficie
laterale solo nella finitura.

A Direzione di accostamento

Direzione di taglio sull'asse X
e [DIR-X] : Il taglio avviene nella direzione negativa dell'asse X.
e [DIR+X] : Il taglio avviene nella direzione positiva dell'asse X.

Descrizione ciclo scanalatura, sgrossatura e
finitura

Informazioni dettagliate relative alla traiettoria
dell'utensile sono da ricavare dalle descrizioni
sulla sgrossatura e la finitura.
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CICLO

TORNI.
GOLE

s

5. LAVOR.

(SGROSS. E FINT.INT.)

GOLE IN TORN. .
Scanalatura interna grossa e

fine G1134

MANUAL GUIDE i
POS.ATTUAL

(CNC MEM/USER)
DIST RESID

S

MANDRI. S1 |fs]

| coir JCCERE | campi contrassegnati
con un * sono opzionali

€ non devono essere ne-

M 00000000
T 0000

S0V
0 100%

LAVORAZ GOLE IN TORNITURA{SGROSS.E FINIT.INT) - INSER. Cessal’iamente I’Iempltl
COND,TAGL_| PARTICOLAR|
40

TIPO SGROSSATURA b8 TAGL.CENT. a6
SOVRAM.FINIT.LATO G=|U,5 |-

SOVRAM.FINIT. FONDO D—|0‘5 B

VEL.AVANZ SGROSS. F—I— 30.

VEL.AVANZ FINITURA E-|- 50,

PIU PASSATE W-|PASSI -5

PROF.DI PASSATA Q:IIIJ.

VARIAZ PROF.TAGLIO % 100.

DISTANZA DI RITORNO U—l- 5. o

|SELEZION|\RE UN TASTO SOFTWARE. B

ID:NUMERO PROGRAMMA
7 7
| o | £
CENTRO | STRATO INSER. | ANNULL
Azionamento lavorazione
Dato Significato
e [CENTRO] : Esegue la sgrossatura da un lato e quindi dall'altro
X Tipo di sgrossatura lato del punto centrale.

* [STRATO] : Esegue la sgrossatura per ciascun livello.

C* Sovrametallo di finitura lato

Sovrametallo di finitura per le superfici laterali della scanalatura.
(valore raggio, valore positivo)

D* Sovrametallo di finitura fondo

Sovrametallo di finitura sul fondo della scanalatura. (valore raggio,
valore positivo)

F Velocita di avanzamento

Velocita di avanzamento per la scanalatura in direzione dell'
asse utensile (valore positivo)

E Avanzamento finitura

Velocita di avanzamento per la finitura (valore positivo)

e [NO] : La scanalatura non avviene con procedimento di foratura
profonda (valore iniziale).

w Rottura trucioli e [SI] : La scanalatura avviene con procedimento di foratura pro-
fonda.
Profondita di taglio nella direzione dell'asse utensile per procedimento
Q Profondita corsa (INCR+) di foratura profonda (valore raggio, valore positivo)
E indicata solo quando sia preimpostata per la rottura dei trucioli [SI]
H Percentuale di accostamento |La posizione € impostata fissa su un valore di 100% e non puo
Y% essere modificata.
Distanza della quale l'utensile ritorna indietro dalla superficie di
U Quota di richiamo lavorazione dopo ogni taglio con procedimento di foratura profonda.

(valore raggio, valore positivo)
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Dettaglio

Dato

Significato

Distanza di sicurezza
(base di riferimento)

Distanza tra la superficie esterna della scanalatura e il punto di avvio
della lavorazione (punto di avvicinamento) in direzione dell'asse Z
(valore raggio, valore positivo).

P Tempo di attesa

Tempo di attesa quando l'utensile abbia raggiunto il fondo della
scanalatura. (in secondi, valore positivo)

Z Movimento di avviamento

e [2 ASSI] : L'utensile si sposta dalla posizione momentanea al
punto di avvio della lavorazione contemporaneamente in direzione
dell'asse Z e dell'asse X.

La posizione € impostata fissa e non pu0 essere modificata.

K Posizione finale lavorazione

e [CENTRO] : Lavora in modo uniforme durante la finitura entrambi
i lati, sinistro e destro, della scanalatura.

e [SPIGOL] : Lavora progressivamente una superficie laterale e
I'intero fondo della scanalatura, per poi lavorare I'altra superficie
laterale solo nella finitura.

Direzione di spostamento
lavorazione

Direzione di taglio sull'asse X
e [DIR-X] : Il taglio avviene nella direzione negativa dell'asse X.
e [DIR+X] : Il taglio avviene nella direzione positiva dell'asse X.

Descrizione ciclo scanalatura, sgrossatura e
finitura

Informazioni dettagliate relative alla traiettoria
dell'utensile sono da ricavare dalle descrizioni
sulla sgrossatura e la finitura.
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'

CICLO

TORNI.
GOLE

6. LAVOR. GOLE IN TORN.

E_ (SGROSS. E FINT.FRONT.)

Scanalatura superficie piana

grossa e fine G1135

MANUAL GUIDE | (GNG_MEMUSER) Ell e | campi contrassegnati
POS ATIUA oo Twvon - con un * sono opzionali
S 0 Yoo T oooo e non devono essere ne-

cessariamente riempiti.
COND.TAGL.| PARTICOLAR|
40
TIPO SGROSSATURA b8 TAGL.CENT. 96
SOVRAM.FINIT.LATO C=IO.!: B
SOVRAM.FINIT.FONDO ofos
VEL.AVANZ SGROSS. F={au.
VEL.AVANZ FINITURA E-ISO.
PIU PASSATE wlPAss i3
PROF.DI PASSATA 0.-!10.
VARIAZ PROF.TAGLIO % Hf100.
DISTANZA DI RITORNO U.—!5. o.
[SELEZIONN'GE UN TASTO SOFTWARE. g
I0:NUMERO PROGRAMMA
[ F =
e | %
QE_N'I’RO STRATO INSEL ANNULL
Azionamento lavorazione
Dato Significato
e [CENTRO] : Esegue la sgrossatura da un lato e quindi dall'altro
X Tipo di sgrossatura lato del punto centrale.

* [STRATO] : Esegue la sgrossatura per ciascun livello.

Sovrametallo di finitura per le superfici laterali della scanalatura.

C* | Sovrametallo di finitura lato . "
(valore raggio, valore positivo)
D* | Sovrametallo di finitura fondo Sovrametqll_o di finitura sul fondo della scanalatura. (valore raggio,
valore positivo)
Avanzamento sgrossatura | Velocita di avanzamento per la sgrossatura (valore positivo)
E Avanzamento finitura Velocita di avanzamento per la finitura (valore positivo)
e [NO] : La scanalatura non avviene con procedimento di foratura
W Rottura trucioli profon'da (valore iniziale). _ _ _
e [SI] : La scanalatura avviene con procedimento di foratura pro-
fonda.
Profondita di taglio nella direzione dell'asse utensile per procedimento
Q Profondita corsa (INCR+) di foratura profonda (valore raggio, valore positivo)
E indicata solo quando sia preimpostata per la rottura dei trucioli [SI]
H Percentuale di accostamento |La posizione € impostata fissa su un valore di 100% e non puo
Y% essere modificata.
Distanza della quale l'utensile ritorna indietro dalla superficie di
U Quota di richiamo lavorazione dopo ogni taglio con procedimento di foratura profonda.

(valore raggio, valore positivo)
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Dettaglio

Dato

Significato

Ddistanza di sicurezza
(base di riferimento)

Distanza tra la superficie esterna della scanalatura e il punto di avvio
della lavorazione (punto di avvicinamento) in direzione dell'asse Z
(valore raggio, valore positivo).

P Tempo di attesa

Tempo di attesa quando l'utensile abbia raggiunto il fondo della
scanalatura.
(in secondi, valore positivo)

Z Movimento di avviamento

e [2 ASSI] : L'utensile si sposta dalla posizione momentanea al
punto di avvio della lavorazione contemporaneamente in direzione
dell'asse Z e dell'asse X.

La posizione € impostata fissa e non pu0 essere modificata.

K Posizione finale lavorazione

e [CENTRO] : Lavora in modo uniforme durante la finitura entrambi
i lati, sinistro e destro, della scanalatura.

e [SPIGOL] : Lavora progressivamente una superficie laterale e
I'intero fondo della scanalatura, per poi lavorare I'altra superficie
laterale solo nella finitura.

Descrizione ciclo scanalatura, sgrossatura e
finitura

Informazioni dettagliate relative alla traiettoria
dell'utensile sono da ricavare dalle descrizioni
sulla sgrossatura e la finitura.
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g 7. LAVOR. GOLE IN TORN.
TORNI. | | @7 Scanalatura esterna finitura
cicLo | lcoLe (FINI. ESTERNA) G1136
MANUAL GUIDE i (CNG_MEM/USER) Bl ccers | campi contrassegnati
POS.ATTUAL (ASS.) o * i '
- — s 0 SOV N oooooooo con un * sono opzionali
z 326.390 100% |7 0000 € non devono essere ne-
s LAVORAZIONE GOLE IN TORNITURA(FINITURA ESTERNA) - INSER. TAB ¢ Cessal’iamente rlempltl .
COND.TAGL.|
VELOC.AVANZAMENTO F-E 3
DIST.DI SICUREZZA L=II5.
DURATA SO5TA P-!
AVVICINAMENTO Z=IMOV 2 ASSI
POSIZFINE TAGLIO K-—ICENTHO
Lk
DIR.TRASL.TAGLIO A= DIREZ.-X
o
DIGITARE UN VALORE NUMERICO. (MM/MIN, MMWREY, INCH/MIN, INCH/REV) 4
O:NUMERO PROGRAMMA |
=] | £
CAMCUR INSER. AMI..I._L
Azionamento lavorazione
Dato Significato
o g Velocita di avanzamento per la finitura in direzione dell'asse utensile
F Velocita di avanzamento o
(valore positivo)
. oo Distanza tra la superficie esterna della scanalatura e il punto di avvio
Distanza di sicurezza . . - e )
L Co della lavorazione (punto di avvicinamento) in direzione dell'asse Z
(base di riferimento) . o
(valore raggio, valore positivo).
Tempo di attesa quando l'utensile abbia raggiunto il fondo della
P Tempo di attesa scanalatura.
(in secondi, valore positivo)
e [2 ASSI] : L'utensile si sposta dalla posizione momentanea al
. . . punto di avvio della lavorazione contemporaneamente in direzione
Z Movimento di avviamento \ .
dell'asse Z e dell'asse X.
La posizione & impostata fissa e non pu0 essere modificata.
e [DENTRO] : Lavora in modo uniforme durante la finitura entrambi
K Posizione finale lavorazione |i lati, sinistro e destro, della scanalatura.
La posizione e impostata fissa e non puo essere modificata.
N . Direzione di taglio sull'asse X
Direzione di spostamento . : N . .
A : e [DIR-X] : Il taglio avviene nella direzione negativa dell'asse X.
lavorazione . . i " ,
e [DIR+X] : Il taglio avviene nella direzione positiva dell'asse X.
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Traiettoria dell'utensile

Descrizione ciclo finitura esterna

1 L'utensile si sposta sulla posizione "Punto di
avvio incisione + distanza (L, M)" in avanza-
mento rapido.

2 Se [CENTRO] & preimpostato come posizione
finale di lavorazione, l'utensile incide alla ve-
locita di avanzamento di finitura in una delle
pareti della scanalatura e prosegue il taglio
verso il centro della scanalatura (in direzione
dell'asse Z). Una volta ritornato indietro in di-
rezione dell'asse X, l'utensile esegue lo stesso
procedimento di taglio sull'altra parete della
scanalatura.

3 L'utensile si sposta sulla posizione "Punto di
avvio incisione + distanza (L)" in direzione
dell'asse X in avanzamento rapido.
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COND.TAGL.

VELOC.AVANZAMENTO 820 |

LAVORAZIONE GOLE IN TORNITURA{FINITURA INTERNA - INSER.

ﬁ muy 8. LAVOR. GOLE IN TORN. ] o
TORNI. E Scanalatura interna finitura
ciclo | leoLe *= (FINI. INTERNA) G1137
MANUAL GUIDEi (CNG MEMUSER) | coi EEEET | campi contrassegnati
POS ATUA ST | T ocoo000 con un * sono opzionali
S 0 o [T oo e non devono essere ne-

cessariamente riempiti.

40
96

DIST.DI SICUREZZA L[5,
DURATA SOSTA Pf2.
AVVICINAMENTO Z-MOV 2 ASSI
POSIZ.FINE TAGLIO K-{CENTRO

T1.;
DIR.TRASL.TAGLIO A-DIREZ.X

po.
DIGITARE UN VALORE NUMERICO. (MMWMIN, MWREV, INCH/MIN, INCH/REV) !

JO:NUMERO PROGRAMMA [
:|:|| = | £
CAMCUR INSER. | ANNULL

Azionamento lavorazione

Dato

Significato

F Velocita di avanzamento

Velocita di avanzamento per la finitura in direzione dell'asse utensile
(valore positivo)

Distanza di sicurezza
(base di riferimento)

Distanza tra la superficie esterna della scanalatura e il punto di avvio
della lavorazione (punto di avvicinamento) in direzione dell'asse Z
(valore raggio, valore positivo).

P Tempo di attesa

Tempo di attesa quando l'utensile abbia raggiunto il fondo della
scanalatura.
(in secondi, valore positivo)

Z Movimento di avviamento

e [2 ASSI] : L'utensile si sposta dalla posizione momentanea al
punto di avvio della lavorazione contemporaneamente in direzione
dell'asse Z e dell'asse X.

La posizione & impostata fissa e non pu0 essere modificata.

K Posizione finale lavorazione

e [CENTRO] : Lavora in modo uniforme durante la finitura entrambi
i lati, sinistro e destro, della scanalatura.

e [SPIGOL] : Lavora progressivamente una superficie laterale e
l'intero fondo della scanalatura, per poi lavorare I'altra superficie
laterale solo nella finitura.

Direzione di spostamento
lavorazione

Direzione di taglio sull'asse X
e [DIR-X] : Il taglio avviene nella direzione negativa dell'asse X.
e [DIR+X] : Il taglio avviene nella direzione positiva dell'asse X.
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Centro traiettoria utensile

Spigolo traiettoria utensile

Descrizione ciclo finitura interna

1 L'utensile si sposta sulla posizione "Punto di
avvio incisione + distanza (L, M)" in avanza-
mento rapido.

2 Se [CENTRO] & preimpostato come posizione
finale di lavorazione, l'utensile incide alla ve-
locita di avanzamento di finitura in una delle
pareti della scanalatura e prosegue il taglio
verso il centro della scanalatura (in direzione
dell'asse Z). Una volta ritornato indietro in di-
rezione dell'asse X, l'utensile esegue lo stesso
procedimento di taglio sull'altra parete della
scanalatura.

3 Se [SPIGOL] & preimpostato come posizione
finale di lavorazione, l'utensile incide a parti-
re dalla parete verso il fondo nella direzione
negativa dell'asse Z e ritorna indietro della
distanza di allontanamento in direzione degli
assi X e Z e successivamente in direzione
dell'asse X. Quindi l'utensile avvia la lavora-
zione dell'altra parete della scanalatura e pro-
segue il tagli verso lo spigolo sul fondo della
scanalatura, per poi ritornare indietro della
distanza di allontanamento in direzione degli
assi X e Z.

4 L'utensile ritorna indietro alla posizione "Punto
di avvio incisione + distanza (L)" in direzione
dell'asse X in avanzamento rapido.

5 L'utensile si sposta in avanzamento rapido
nella posizione "Punto di avvio incisione +
distanza (M)" in direzione dell'asse Z, per poi
ritornare indietro dal pezzo.
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g 9. LAVOR. GOLE IN TORN.
rorn. | (I Finitura superficie piana G1138
cicLo | lcoLe __ (FINI. FRONTALE)

MANUAL GUIDE i (GNC MEM/USER) | coir R | campi contrassegnati
POS.ATTUAL |D con un * sono opziona”
S0V N 00000000

S 0 Jo |1 oo e non devono essere ne-
cessariamente riempiti.
COND.TAGL.
VELOC.AVANZAMENTO 5= 20. ;g
DIST.DI SICUREZZA L=v|1 5.
DURATA SOSTA P-JZ.
AVVICINAMENTO Hmv 2 ASSI
POSIZ.FINE TAGLIO K%CENTRD
T1. ;
o.
IDIGITAHE UN VALORE NUMERICO. (MM/MIN, MMREY, INCHMIN, INCH/REV) 4
I0:NUMERO PROGRAMMA |
-] | £
CAMCUR INSEL ANNULL

Azionamento lavorazione

Dato

Significato

F Velocita di avanzamento

Velocita di avanzamento per la finitura in direzione dell'asse utensile
(valore positivo)

Distanza di sicurezza
(base di riferimento)

Distanza tra la superficie esterna della scanalatura e il punto di avvio
della lavorazione (punto di avvicinamento) in direzione dell'asse Z
(valore raggio, valore positivo).

P Tempo di attesa

Tempo di attesa quando l'utensile abbia raggiunto il fondo della
scanalatura.
(in secondi, valore positivo)

Z Movimento di avviamento

e [2 ASSI] : L'utensile si sposta dalla posizione momentanea al
punto di avvio della lavorazione contemporaneamente in direzione
dell'asse Z e dell'asse X.

La posizione & impostata fissa e non pu0 essere modificata.

K Posizione finale lavorazione

e [CENTRO] : Lavora in modo uniforme durante la finitura entrambi
i lati, sinistro e destro, della scanalatura.

e [SPIGOL] : Lavora progressivamente una superficie laterale e
I'intero fondo della scanalatura, per poi lavorare l'altra superficie
laterale solo nella finitura.
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Centro traiettoria utensile

Spigolo traiettoria utensile

Descrizione ciclo finitura superficie piana

1 L'utensile si sposta sulla posizione "Punto di
avvio incisione + distanza (L, M)" in avanza-
mento rapido.

2 Se [CENTRO] & preimpostato come posizione
finale di lavorazione, l'utensile incide alla ve-
locita di avanzamento di finitura in una delle
pareti della scanalatura e prosegue il taglio
verso il centro della scanalatura (in direzione
dell'asse X). Una volta ritornato indietro in di-
rezione dell'asse Z, I'utensile esegue lo stesso
procedimento di taglio sull'altra parete della
scanalatura.

3 Se [SPIGOL] & preimpostato come posizione
finale di lavorazione, l'utensile incide a parti-
re dalla parete verso il fondo nella direzione
negativa dell'asse X e ritorna indietro della
distanza di allontanamento in direzione degli
assi X e Z e successivamente in direzione
dell'asse X. Quindi l'utensile avvia la lavora-
zione dell'altra parete della scanalatura e pro-
segue il tagli verso lo spigolo sul fondo della
scanalatura, per poi ritornare indietro della
distanza di allontanamento in direzione degli
assi X e Z.

4 L'utensile ritorna indietro alla posizione "Punto
di avvio incisione + distanza (L)" in direzione
dell'asse Z in avanzamento rapido.
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Filettatura
e Esterna G1140

! ! ¢ Interna G1141
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ﬂ 1. FILETTATURA
(ESTERNA) Filettatura esterna G1140
CICLO | |FILETTAT
MANUAL GUIDE|  (GNC MEMUSER) Bl ossios | campi contrassegnati
’US'M]U"'L (ASS.) 3 P PUVIAN con un * sono opziona”
z 326.330 S 0 oo |7 ooo0 e non devono essere ne-
ch* FILETTATURA(ESTERNA) - INSER. Cessariamente rlempltl
COND.TAGL. I’AHIIOULAH'
METODO DI TAGLIO U8 1 LATO MAT | ;2
DIREZ FILETTATURA Bz
SOVRAM.FINITURA cfos
PASSATE DI FINITURA Kfo.
TIPO LAVORAZIONE S-[PROF.TAGL.
T1. ;
PROF.TAGL. afs.
o.
|SELEZIONARE UN TASTO SOFTWARE. g
JO:NUMERO PROGRAMMA |
UNOM | DUEM § SFALM | UNOP | DUEP SFAL P IN;EFI. ANNULL
Azionamento lavorazione
Dato Significato
* [UNO M] : Quota di taglio costante, taglio unilaterale.
e [DUE M] : Quota di taglio costante, taglio bilaterale.
* [SFAL M] : Quota di taglio costante, filettatura bilaterale a zigzag.
w Metodo di lavorazione * [UNO P] : Profondita di taglio costante, lavorazione unilaterale.
g
* [DUE P] : Profondita di taglio costante, lavorazione bilaterale.
e [SFAL P] : Profondita di taglio costante, filettatura bilaterale a
zigzag.
. . e [-Z]: Taglio nella direzione negativa dell'asse Z.
B Direzione della filettatura * [+Z]: Taglio nella direzione positiva dell'asse Z.
c*  |Sovrametallo di finitura Sovrametallo di finitura per filettatura in direzione dell'asse X.
(valore raggio, valore positivo).
K* |Numero cicli finitura Numero di procedimenti di lavorazione di finitura (valore positivo).
S Tino accostamento * [NUMERO] : Numero di filettature.
P e [PROFND] : Filettatura con la prima quota di taglio
Numero tagli per sgrossatura filettatura (max. 999, valore positivo).
Viene preso in considerazione il numero di tagli di lavorazione
di finitura. In caso di filettatura bilaterale a zigzag, € indicato un
P Numero accostamento numero esatto di tagli. In caso di un numero inesatto di tagli viene
eseguito esclusivamente un procedimento di filettatura bilaterale a
zigzag aggiuntivo.
Questo parametro é disponibile solo con [NUMERO].
Profondita di taglio per procedimento di sgrossatura di filettatura
(valore raggio, valore positivo).
Q Accostamento I numero di tagli € stabilito dalla profondita di taglio e dal procedimento
di lavorazione.
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Dettaglio
Dato Significato
e [2 ASSI] : L'utensile si sposta dalla posizione momentanea al
7 Movimento di avviamento punto di avvio della lavorazione contemporaneamente in direzione

dell'asse Z e dell'asse X. La posizione € impostata fissa e non pud
essere modificata.

D Distanza superficie

Distanza tra la cresta della filettatura e il punto di avvio della lavo-
razione (punto di avvicinamento) in direzione dell'asse X (valore
raggio, valore positivo).

L Ingresso filettatura

Distanza tra il punto di partenza della filettatura e il punto di avvio
della lavorazione (punto di avvicinamento) in direzione dell'asse Z
(valore raggio, valore positivo).

M Uscita filettatura

Distanza tra il punto finale della filettatura e il punto finale del proce-
dimento di filettatura (punto di avvicinamento) in direzione dell'asse
Z (valore raggio, valore positivo).

Direzione spostamento lavo-
razione

Direzione di taglio sull'asse X
e [-X] : Il taglio avviene nella direzione negativa dell'asse X.
e [+X] : Il taglio avviene nella direzione positiva dell'asse X.
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Taglio filettatura esterna

Descrizione ciclo

1

L'utensile si sposta nella posizione "Punto di
partenza filettatura + distanza superficie (D in
direzione dell'asse X)" e per la distanza dall'in-
gresso della filettatura (L in direzione dell'asse
Z) in avanzamento rapido.

La filettatura si svolge con il procedimento di
lavorazione indicato. Il punto finale del proce-
dimento di filettatura in direzione dell'asse Z
dista dal punto finale della filettatura la distan-
za dall'uscita della filettatura.

Se IL [NUMEROQ] é indicato come tipo di taglio,
il procedimento di filettatura avviene con la
frequenza indicata dal valore del [NUMERO].
Se lo [SPESSORE] e preimpostato, nel pri-
mo taglio avviene un accostamento pari alla
quota di spessore preimpostata e si esegue il
procedimento di filettatura fino a raggiungere
il contorno della filettatura.

Una volta tagliate tutte le aree parziali, I'u-
tensile si sposta in direzione dell'asse X alla
posizione "Punto di avvio incisione + distanza
(L)" in avanzamento rapido.
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Vista in dettaglio dei procedimenti di lavorazione
1 [UNO L]: Quota di taglio costante, taglio unila-
terale

d=D (n)

u hJ

2 [DUE L]: Quota di taglio costante, taglio bila-
terale

H = altezza della punta filettante, D = quota di
taglio, u = sovrametallo di finitura

3 [SFAL L]: Quota di taglio costante, filettatura
bilaterale a zigzag

4 'y 'y F Fy
‘Ld1=D
o
A dn-1 dn
h H
v
d_,=D(n-2)
d,, = (D(/(n-2) + V/(n)))/2
d, =D v(n)
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Avviso: g

A seconda della quota di taglio minima, il
numero di tagli indicato puod diventare ecces-
sivamente grande. In questo caso la filetta-
tura si svolge con un numero di tagli ridotto
rispetto a quello indicato.

Il numero di tagli effettivamente eseguito pud
variare da quello indicato a causa di un errore
di calcolo.
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4 [UNO P]: Profondita di taglio costante, lavora-
zione unilaterale

F F 3
D

k. &

A
D

v H

— —a

D

h

_ ¥
{ u v
+

5 [DUE P]: Profondita di taglio costante, lavora-
zione bilaterale

6 [SFAL P]: Profondita di taglio costante, filetta-
tura bilaterale a zigzag

PR

>
P
>

o

Sl o
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ﬂ 2. FILETTATURA
E (INTERNA) Filettatura interna G1141
CICLO FILETTAT T
MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) | coir IR | campi contrassegnati
ﬂS.A'I'I'UAL MANDRI. - 51 3 20000000 con un * sono opzionali
é 326.390 i S P _CI 100% |T 0000 e non devono essere ne-
g FILETTATURA{INTERNA) - INSER. TAB cessariamente riempiti.
COMJ.TAGL.' PART |C(JLAH|
10
METODO DI TAGLIO lUE 1 LATO MAT 96
DIREZ FILETTATURA Bz
SOVRAM.FINITURA co.z g

PASSATE DI FINITURA K3, g
TIPO LAVORAZIONE S-[PROF. TAGL.

PROF.TAGL. 0—-]3.

T1. ;

|SELEZION.HRE UN TASTO SOFTWARE.

I0:NUMERO PROGRAMMA

VIIVIIVIIVIIV

UNOM | DUEM § SFALM | UNOP | DUEP

Vv HE:

SFAL P INSER. || ANNULL

Azionamento lavorazione

Dato

Significato

W Metodo di lavorazione

* [UNO M] : Quota di taglio costante, taglio unilaterale.

* [DUE M] : Quota di taglio costante, taglio bilaterale.

e [SFAL M] : Quota di taglio costante, filettatura bilaterale a zigzag.
* [UNO P] : Profondita di taglio costante, lavorazione unilaterale.
e [DUE P] : Profondita di taglio costante, lavorazione bilaterale.

e [SFAL P] : Profondita di taglio costante, filettatura bilaterale a
zigzag.

B Direzione della filettatura

e [-Z]: Taglio nella direzione negativa dell'asse Z.
e [+Z]: Taglio nella direzione positiva dell'asse Z.

Cc* Sovrametallo di finitura

Sovrametallo di finitura per filettatura in direzione dell'asse X.
(valore raggio, valore positivo).

K* Numero cicli finitura

Numero di procedimenti di lavorazione di finitura (valore positivo).

S Tipo accostamento

e [NUMERO] : Numero di filettature.
* [PROFND] : Filettatura con la prima quota di taglio

P Numero accostamento

Numero tagli per sgrossatura filettatura (max. 999, valore positivo).
Viene preso in considerazione il numero di tagli di lavorazione
di finitura. In caso di filettatura bilaterale a zigzag, & indicato un
numero esatto di tagli. In caso di un numero inesatto di tagli viene
eseguito esclusivamente un procedimento di filettatura bilaterale a
zigzag aggiuntivo.

Questo parametro é disponibile solo con [NUMERO].

Q Accostamento

Profondita di taglio per procedimento di sgrossatura di filettatura
(valore raggio, valore positivo).

Il numero di tagli € stabilito dalla profondita di taglio e dal procedimento
di lavorazione.
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Dettaglio
Dato Significato
e [2 ASSI] : L'utensile si sposta dalla posizione momentanea al
7 Movimento di avviamento punto di avvio della lavorazione contemporaneamente in direzione

dell'asse Z e dell'asse X. La posizione € impostata fissa e non pud
essere modificata.

D Distanza superficie

Distanza tra la cresta della filettatura e il punto di avvio della lavo-
razione (punto di avvicinamento) in direzione dell'asse X (valore
raggio, valore positivo).

L Ingresso filettatura

Distanza tra il punto di partenza della filettatura e il punto di avvio
della lavorazione (punto di avvicinamento) in direzione dell'asse Z
(valore raggio, valore positivo).

M Uscita filettatura

Distanza tra il punto finale della filettatura e il punto finale del proce-
dimento di filettatura (punto di avvicinamento) in direzione dell'asse
Z (valore raggio, valore positivo).

Direzione spostamento lavo-
razione

Direzione di taglio sull'asse X
e [-X] : Il taglio avviene nella direzione negativa dell'asse X.
e [+X] : Il taglio avviene nella direzione positiva dell'asse X.
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Foratura

* Centraggio G1100

e Foratura G1101

e Maschiatura G1102

e Alesatura di finitura G1103
e Alesatura G1104
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CICLO FORATURA

g 'i (g SN Centraggio G1100

MANUAL GUIDE | (GNG_MEMUSER) | coir [CERER | campi contrassegnati
POS.ATTUAL (ASS.) 0 * i i
- — s 0 SOV [N 0vooooo con un * sono opzionali
ga 326.390 _ Y i00% |7 o000 e non devono essere ne-
¢ S —— TR cessariamente riempiti.

DDND.TAGL.l POS./DIM |

40

DIST.DI SICUREZZA C= 96

VELOC.AVANZAMENTO F=50.

DURATA SOSTA P=2.

AVVICINAMENTO Z=|Mt:)\lI 2 ASSI

T1. ;

[DIGITARE UN VALORE NUMERICO. (MM, INCH)

[O:NUMERO PROGRAMMA |

Azionamento lavorazione

Dato

Significato

C Distanza di sicurezza

Distanza tra la superficie del pezzo e la posizione R
(valore raggio, valore positivo).

F Velocita di avanzamento

Velocita di avanzamento (valore positivo).

P* | Tempo di attesa

Tempo di attesa sul fondo della foratura (in secondi, valore positivo).

e [2 ASSI] : L'utensile si sposta dalla posizione momentanea al
punto di avvio della lavorazione contemporaneamente in direzione

z Movimento di avviamento dell'asse Z e dell'asse X. La posizione e impostata fissa e non puo
essere modificata.
Posizione / dimensioni
Dato Significato

B Posizione base

Coordinata Z della superficie del pezzo.

Profondita di foratura
(base di riferimento)

Profondita di foratura (valore raggio, valore negativo)
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ef E 2 ({015 UC A Foratura G1101
CICLO | |FORATURA
MANUAL GUIDE i (GNG MEMUSER) | cor CEEE | campi contrassegnati
O UIUUD (ASS.) || DIST RESID NI’)RI 0 = 1 3 40000000 con un sono OpZIOn8.|I
= 326.390 - 100% [T 0000 e non devono essere ne-
c = cessariamente riempiti.
COND.TAGL_' POS./DIM.| PARTICOLAR|
PROF.DI PASSATA o-
ENTITA' SOVRAC. H-—|NULLA
DIST.DI SICUREZZA Cdz0.
VELOC.AVANZAMENTO F{s0.
DURATA SOSTA P—|_ 2. |
AVVICINAMENTO Z-{MOV 2 ASSI
DIGITARE UN VALORE NUMERICO. (MM, INCH) -
‘NUMERO PROGRAMMA [
=l =0l BE 4
CAMCUR Iﬂﬂ ANNULL
Azionamento lavorazione
Dato Significato
Q* | Profondita corsa (INCR+) Profond|ta_<_1| taglio per procedimento di foratura (valore raggio,
valore positivo).
Impostazioni per la profondita di foratura:
e [NULLA] : Profondita di foratura riferita al codolo dell'utensile
H Impostazione quota di corsa|e [IMPOST] : Profondita di foratura riferita alla punta dell'utensile
Per l'impostazione [IMPOST] sono disponibili tra i dettagli i para-
metri U,V,K e il tasto Softkey [CALC].
c Distanza di sicurezza Distanza tra_la superficie _dgl pezzo e la posizione R
(valore raggio, valore positivo).
F Velocita di avanzamento Velocita di avanzamento (valore positivo).
P* |Tempo di attesa Tempo di attesa sul fondo della foratura (in secondi, valore positivo).
e [2 ASSI] : L'utensile si sposta dalla posizione momentanea al
. . . punto di avvio della lavorazione contemporaneamente in direzione
Z Movimento di avviamento . : o NP . N
dell'asse Z e dell'asse X. La posizione & impostata fissa € non puo
essere modificata.
Posizione / dimensioni
Dato Significato
B Posizione base Coordinata Z della superficie del pezzo.
L P_ro_fon_dlta di foratura (base Profondita di foratura (valore raggio, valore negativo)
di riferimento)
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Dettaglio

Dato Significato

A* | Profondita di taglio iniziale |Per la profondita di taglio iniziale A vale I'avanzamento iniziale S

S* Avanzamento iniziale

D* |Profondita di taglio finale Per la profondita di taglio finale D vale I'avanzamento finale E

E* Avanzamento finale

U Diametro utensile Immissione del diametro utensile
Angolo di taglio Immissione dell'angolo di taglio
K Extracorsa (INCR+) Immissione dell'extracorsa
Avviso: 1

Per i parametri A,S,D ed E in "Dettaglio" vale
per tutti i cicli di foratura:

€ necessario immettere tutti e 4 i parametri
non appena sia riempito soltanto uno di questi
campi.
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'

% 3. MASCHIATURA

Maschiatura G1102

DDND.TAGL.I POS./DIM.| PARTICOLAR|

TIPO LAVORAZIONE ('8 NORMALE

TIPO MASCHIATURA R-/MASCH.COMP
PASSO FILETTATURA 3.
DIST.DI SICUREZZA C20.

DURATA SOSTA P10 "
AVVICINAMENTO Z MOV 2 ASSI

DIST RESID | MANDRI. S1 |fs]

CICLO FORATURA
e oL B | o TR | campi contrassegnati
POS.ATTUAL * H H
R con un * sono opzionali

OSOV

1005 T 0000

e non devono essere ne-
cessariamente riempiti.

[SELEZIDMRE UN TASTO SOFTWARE.

-]
E:M.MEHO PROGRAMMA
NORMAL | INVER. IN:EH, ANNULL
Azionamento lavorazione
Dato Significato
W Tipo di lavorazione e [NORMAL] : Maschiatura normale (filettatura destra)
P e [[INVER.] : Maschiatura sinistra
. - e [COMP] : Maschiatura con compensatore utensile.
R Tipo di filettatura e [RIGIDO] : Maschiatura senza compensatore utensile.
D Passo della filettatura Passo del maschio filettatore (valore raggio, valore positivo).
c Distanza di sicurezza Distanza tra.Ia superficie le pezzo e la posizione R
(valore raggio, valore positivo).
P* | Tempo di attesa Tempo di attesa sul fondo della foratura (in secondi, valore positivo).
e [2 ASSI] : L'utensile si sposta dalla posizione momentanea al
7 Movimento di avviamento punto di avvio della lavorazione contemporaneamente in direzione
dell'asse Z e dell'asse X. La posizione € impostata fissa e non puo
essere modificata.
Posizione / dimensioni
Dato Significato
B Posizione base Coordinata Z della superficie del pezzo.
L P_ro_fon.d|ta di foratura (base Profondita di foratura (valore raggio, valore negativo)
di riferimento)
Dettaglio
Dato Significato
. e [SPNDL1] : Mandrino principale
Q Numero mandrino e [SPNDL2] : Contromandrino
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:— L AT Alesatura di finitura G1103
MANUAL GUIDE | (ONG MEM/USER) B 08370 | campi contrassegnati
POS.ATTUAL DIST RESID 0 ; ;
G _ LEr ] S con un * sono opzionali

S

326.390
ALESATURA - INSER.

Z
C3
C

COND,TAGL_' POS./DIM.| PARTICOLAR|

e — e 100%

DIST.DI SICUREZZA c
VELOC.AVANZAMENTO Ffzo.
DURATA SOSTA Pl
AVVICINAMENTO Z{mov 2 AssI

OSOV

ey e non devono essere ne-

= cessariamente riempiti.

|DIGITARE UN VALORE NUMERICO. (MM, INCH)

JO:NUMERO PROGRAMMA I
=) = P
CAMCUR INSER. | ANNULL
Azionamento lavorazione
Dato Significato

C Distanza di sicurezza

Distanza tra la superficie del pezzo e la posizione R
(valore raggio, valore positivo).

F Velocita di avanzamento

Velocita di avanzamento (valore positivo)

P* |Tempo di attesa

Tempo di attesa sul fondo della foratura (in secondi, valore positivo).

e [2 ASSI] : L'utensile si sposta dalla posizione momentanea al
punto di avvio della lavorazione contemporaneamente in direzione

z Movimento di avviamento dell'asse Z e dell'asse X. La posizione & impostata fissa e non pud
essere modificata.
Posizione / dimensioni
Dato Significato

B Posizione base

Coordinata Z della superficie del pezzo.

Profondita di foratura (base
di riferimento)

Profondita di foratura (valore raggio, valore negativo)

Dettaglio

Dato

Significato

A* | Profondita di taglio iniziale

Per la profondita di taglio iniziale A vale I'avanzamento iniziale S

S* Avanzamento iniziale

D* |Profondita di taglio finale

Per la profondita di taglio finale D vale I'avanzamento finale E

E* Avanzamento finale
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cicLo | |ForATURA

ef E =2 EAAEN AT UL Alesatura G1104

DDND.TAGL.' POS./DIM. | F!\HTICOLAR'

DIST.DI SICUREZZA -
VELOG.AVANZAMENTO Fa0.
DURATA SOSTA P1. 3
AVVICINAMENTO Z|movzassi

MANUAL GUIDE i (CNG MEMUSER) | coir IEEEGEE | campi contrassegnati
POS ATTUA s, [0t resD Tl == S . onall
L — = 0 o ooono con un * sono opzionali
z a2 _ Y oow |1 o000 e non devono essere ne-
¢ I cessariamente riempiti.

|DIGITARE UN VALORE NUMERICO. (MM, INCH)

O:NUMERO PROGRAMMA [

=] | %

CAMCUR INSER. | ANNULL
—

Azionamento lavorazione

Dato

Significato

C Distanza di sicurezza

Distanza tra la superficie del pezzo e la posizione R
(valore raggio, valore positivo).

F Velocita di avanzamento

Velocita di avanzamento (valore positivo)

P* | Tempo di attesa

Tempo di attesa sul fondo della foratura (in secondi, valore positivo).

Z Movimento di avviamento

e [2 ASSI] : L'utensile si sposta dalla posizione momentanea al
punto di avvio della lavorazione contemporaneamente in direzione
dell'asse Z e dell'asse X. La posizione € impostata fissa e non puo
essere modificata.

Posizione / dimensioni

Dato

Significato

B Posizione base

Coordinata Z della superficie del pezzo.

Profondita di foratura (base
di riferimento)

Profondita di foratura (valore raggio, valore negativo)

Dettaglio

Dato

Significato

D* |Profondita di taglio finale

Per la profondita di taglio finale D vale I'avanzamento finale E

E* Avanzamento finale
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FIGURA

-_ e Contorno di tornitura

0s: EMmco



GuIDA MANUALE (MANUAL GUIDE) DI PROGRAMMAZIONE |

EMCO WINNC ror Fanuc 311 TurN

F ' 1. TORNITURA NEL PIANO
zX

FIGURA | |[TORNIRE

Contorno di tornitura 1450

X

. TORNITURA NEL PIANO ZX - INSER.

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) B0l 083924
POS ATIUAL pss)[[DisTrREsD [lwaor s

C3
C
PUNTO INIZ - INSER.

ELEMENTO|

PUNTO INIZIALE DX ox-[
PUNTO INIZIALE Z Z-o.

=l

0:NUMERO PROGRAMMA [

=] =

CAMCUR OK | ANNULL

Inserire punto di partenza
Dato Significato

DX |Punto di partenza DX Coordinata X del punto di partenza della figura.
Z Punto di partenza Z Coordinata Z del punto di partenza della figura.

Avviso: <

| DATI DI INSERIMENTO sono elementi
visualizzati nella finestra di inserimento dati
durante la modifica o I'editing.

Cio vale periciclida G1451 a G1456.

Avviso: <

| DATI IN USCITA sono elementi visualizzati
nella finestra di programma come programma
creato nel formato codice 1SO. Essi possono
essere richiamati solo ai fini della visualiz-
zazione del programma.

Cio vale anche per i cicli da G1451 a G1456.
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Panoramica degli elementi di
immissione per la programma-
zione libera della figura

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER)

POSATIUAL pss)[[osTResD luanon———si 8
TORNITURA NEL PIANO ZX - INSER.

EDIT 08:41:21

XTesto mancante (54, 3073)

M5

40
96

-

0. T1. ;

. MO.
32 48

0.000000 Z 5.000000

SELEZIONARE UN TASTO SOFTWARE.

O:NUMERO PROGRAMMA

\ Q
N 4

LINEA RACCOR | sMUsSO
7

2 —
< 1 CREA % >
GB.CON ANNULL
(10

1 Elementi di inserimento: linea, arco, raggio,

smusso
Modificare elemento figura
Cancellare elemento figura

Ricalcolare dati figura

a ~h W N

Creare figura

9

Annullare inserimento
Tasti di estensione

Rimpicciolire e ingrandire la rappresentazione
grafica

Spostare la rappresentazione grafica

10 Collegamento pezzo grezzo (chiusura figure)

D95

EMmco



GuIDA MANUALE (MANUAL GUIDE) DI PROGRAMMAZIONE |

EMCO WINNC ror Fanuc 311 TurN

Elementi di inserimento per
linea (piano ZX) G1451

MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER)
POS.ATTUAL (ASS

osTresn Jwaon——— i [0
TORNITURA NEL PIANO ZX - INSER.

| corr [EEEIED | campi contrassegnati
con un * sono opzionali
e non devono essere ne-

ELEMENTO|

PUNTO FINALE Z

DIREZIONE LINEA

CONNESSIONE PREC.
CONNESSIONE SUCC.
TIFO DI ELEMENTO

LINEA - MODIF. :

cessariamente riempiti.

L{NULLA
M={NULLA

T—|PEZ?_0

. MO.

48

|SELEZIOMRE UN TASTO SOFTWARE.

5.000000

SELEZIONARE UN TASTorSOTTwANE:
W =0
IO:NUMERO PROGRAMMA [
-2tz ]|N|E
DESTRA | DX-5U S0 S5X-5U SINIST SX-GIU GIU DX-GIU OK ANNULL
Dati di immissione elemento
Dato Significato
La direzione delle rette & selezionata tramite un tasto Softkey com-
preso nell'elenco.
* [DESTRA]:
» [DX-SU]:
N : « [SU]:

D Direzione linee . [SX-SU :
* [SINIST] :
* [SX-GIU] :
* [GIU] :
* [DX-GIU] :

DX* |Punto finale DX Coordinata X del punto finale della retta.

VA Punto finale Z Coordinata Z del punto finale della retta.

A* | Angolo di rotazione Angolo della retta
e [TANGNT]: Contatto con il contorno immediatamente precedente.

L Ultimo collegamento * [NO SET] : Nessun contatto con il contorno immediatamente
precedente (valore iniziale).

. * [NO SET] :Nessun contatto con il contorno immediatamente prec-

M Collegamento successivo S
edente (valore iniziale).

T Tipo di elemento e [PEZZO] : Elabora la figura sul pezzo.

* [GREZZO] : Elementi necessari per poter chiudere la figura.
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Dati di inserimento per l'arco
(piano ZX) G1452, 1453

MANUAL GUIDE i

(CNC MEM/USER)

POS.ATTUAL (ASS.) | DIST RESID | MANDRI. S1 ]0
X

TORNITURA NEL PIANO ZX - INSER.

| coim R | campi contrassegnati
con un * sono opzionali
e non devono essere ne-

ARCO(OR) - MODIF. TAE

ELEMENTO|

cessariamente riempiti.

PUNTO FINALE DX ox-ST— |
PUNTO FINALE Z zo.
RAGGIO R{25. °
CENTRO CDX B
CENTRO CZ cz o
CONNESSIONE PREC. L-[NLILLA
CONNESSIONE SUGEC. M{nuLLA
TIPO DI ELEMENTO T{PEZZO i . MO.
|DIGITARE UN VALORE NUMERICO. 10.000000
SELEZIONARE UN TasTorsorTwame:
=]
IO:NUMERO PROGRAMMA |
g | g || H| =
PN+ PoIN-I CAMCUR OK ANNULL
Dati di immissione elemento
Dato Significato
DX* |Punto finale DX C‘)oordlr_w}ta X di un punto fmale dell arco _
E possibile la programmazione della misura incrementale.
. . Coordinata Z di un punto finale dell'arco
Y4 Punto finale Z - - : . .
E possibile la programmazione della misura incrementale.
R* Raggio Raggio arco
CDX*|Centro CDX Coordinata X del centro dell'arco
Cz* |Centro CZ Coordinata Z del centro dell'arco
e [TANGNT] : Contatto con il contorno immediatamente prec-
L Ultimo collegamento edente. . . .
e [NO SET] : Nessun contatto con il contorno immediatamente
precedente.
. * [NO SET] :Nessun contatto con il contorno immediatamente
M Collegamento successivo P
precedente (valore iniziale).
. . e [PEZZO] : Elabora la figura sul pezzo.
T Tipo di elemento * [GREZZO] : Elementi necessari per poter chiudere la figura.
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Elementi di inserimento per
smusso (piano ZX) G1454

MANUAL GUIDE i (CNG MEWUSER) | coir R | campi contrassegnati
POSATUAL__—  (ass)[[DSTRESD WavoR.——— Sl con un * sono opzionali
:
33 € non devono essere ne-
c M cessariamente riempiti.
40
ELEMENTO| %
SMUSSO c
TIPO DI ELEMENTO T[rEzzO
ho. T1. ;
- . MO,
|DIGITARE UN VALORE NUMERICO. 10.000000
SELEZIONARE UN TAsTorsorTwhmne:
=]
I0:NUMERO PROGRAMMA
=) H| =
CAMCUR ok | AnnuLL
Dato Significato

C Larghezza smusso

Smusso, valore raggio, valore positivo.

T Tipo di elemento

e [PEZZQO] : Elabora la figura sul pezzo.
* [GREZZO] : Elementi necessari per poter chiudere la figura.
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Elementi di inserimento per
raggio (piano ZX) G1455

MANUAL GUIDE i (CNG MEWUSER) | coir SRR | campi contrassegnati
POSATIUAL __ (ass)|foisthesp  flwanor. — si1[fd con un * sono opzionali
.
z e non devono essere ne-
c M cessariamente riempiti.
40
ELEMENTO| %
RACCORDO R
TIPO DI ELEMENTO T{PEZZO
ho. T1. ;
L . MO,
|DIGITARE UN VALORE NUMERICO. 10.000000
SELEZIONARE UN TASTOSOTTWAIC:
W =]
IO:NUMERO PROGRAMMA |
= =H| =
CAMCUR OK ANNULL
Dato Significato
R Raggio spigolo Arrotondamento spigolo, valore raggio, valore positivo.
. . e [PEZZO] : Elabora la figura sul pezzo.
T Tipo di elemento . . . .
* [GREZZO] : Elementi necessari per poter chiudere la figura.
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Conclusione di una figura
a piacere (piano ZX) G1456

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) Bl o8558
POS ATTUAL pss)[[DisTrREsD oSl
TORNITURA NEL PIANO ZX - INSER.

METODO DI CREAZIONE FIGURA LIBERA
(® INSERIMENTO NEL PROGRAMMA ATTUALE
O CREAZIONE DI UN SOTTOPROGRAMMA

NOME SOTTOPR.: |

NOME FIGURA: |
CARTELLA ATTUALE CNC MEMUSER/LIBRARY

§ [SELEZIONARE IL METODO DI GREAZIONE.

DX 10.000000 Z 10.000000

|SELEZIONARE UN TASTO SOFTWARE.

I0:NUMERO PROGRAMMA

FIGSLC OK ANNULL

Chiudere figura

e Premere il tasto Softkey.

CREA

Compare una finestra di dialogo con 2 opzioni di
selezione:

Inserire nel programma attuale

Salvare come sottoprogramma separato
Con questa opzione € possibile selezionare an-
che la cartella in cui salvare il sottoprogramma.

g& * Inserire FIGURA successiva
Questo tasto Softkey apre la maschera di input
ALISALE] per l'editor della figura. E possibile impostare
ulteriori figure libere.
% e Chiudere l'immissione con "OK".
OK
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GR.CON

Collegamento pezzo grezzo:
Chiusura di una figura

Chiudere figura

e Premere il tasto Softkey.

MANUAL GUIDE i

POS.ATTUAL (ASS.)

; TORNITURA NEL PIANO ZX - MODIF.

(CNG MEM/USER)

[osTreso_[[waon:

s1 |8}

ELl oess02

C

S O 5 51 3

|SELEZIONARE UN TASTO SOFTWARE.

8

10.000000 2

10

10.000000

0. T1. ;

0. Ti. ;

IG1451:2%-TORNITURA(SEGMENTO)

. MO. - |

it

M

* "TRGET 1": Lavorazione superficie esterna

* "TRGET 2": Lavorazione superficie interna

POS.ATTUAL (A
; TORNITURA NEL PIANO ZX - MODIF.

[oisT Resio_|

MANDRI.

TRGET1 | TRGET2 ANNULL
TRGET 1
TRGET 2

MANUAL GUIDE i (CNC_MEM/USER) Bl o758

1 L8l

C:
C

DECGEN|

8

10.000000 2

10

0.000000

M5

|G1456:2%-TORNITURA(FINE)

FA

NON FA
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* Con "FA" viene collegata la figura del pezzo
grezzo e la schermata torna alla schermata di
FA immissione per le figure libere.

e Annullare e tornare alla schermata di immis-
sione per le figure libere.

NON FA

Avvertimenti: %

* Se una figura libera & gia chiusa e il tasto Softkey [ROH-VB] e premuto, viene visualizzato il
messaggio "LA FIGURA E GIA CHIUSA" e la schermata di immissione per le figure libere viene
nuovamente visualizzata.

e Se é definito solo un punto di partenza, viene visualizzato il messaggio "DATI DI DEFINIZIONE
DEGLI ELEMENTI MANCANTI". Se il punto finale non & stabilito, compare il messaggio "PUNTO
FINALE DELLA FIGURA SELEZIONATA NON DEFINITO"

e Una delle linee della figura del pezzo grezzo per il collegamento collega il punto finale con quello
di partenza della figura di un pezzo parallela all'asse Z o all'asse X.
Se una delle linee si sovrappone a un elemento definito, la figura definita verra visualizzata avanti.
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Rappresentazione degli
elementi figura tramite simboli

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER})

Posaml_____ass)[ostaesio  [uanon. Elemento Simbolo |Significato
TORNITURA NEL PIANO ZX - MODIF. figura
Punto di par- @ Punto di partenza
tenza della figura
Retta verso I
I'alto Retta in una gri-
Retta verso il glia a 90°
basso 1
0.000000 Z
Retta verso f—
[61456:2X-TORNITURA(FINE) sinistra Retta in una gri-
¢ Retta verso glia a 90°
< —
R destra

Retta a piacere Ret_ta con passo
a piacere
| (A, |
Arco di cerchio
TORNITURA NEL PIANOY e o Q
. . Arco
Arco di cerchio
verso sinistra {'}
Raggio R
Smusso C
Avviso:
La conclusione di una figura non & un elemen-

to della figura, per questo non c'é un simbolo
ad essa corrispondente.
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Figura gola

e Gola standard esterna G1470

Gola trapezoidale esterna G1471

Gola standard interna G1472

Gola trapezoidale interna G1473

Gola standard superficie frontale G1474
Gola trapezoidale superficie piana G1475
Figura gola G1456
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S

POSJD|M_| DATI SPIGOLO| RIPETIZ |

1. ZX-GOLA
F "(ESTERNA BEHIEALE) Gola standard ZX esterna G1470
FIGURA | |FIG.GOLA
MANUAL GUIDE § {CNG MEMUSER) | coir CEERE | campi contrassegnati
POS.ATTUAL (ASS.) [l DIST RESID [MANDRL. —— s1fe] con un * sono opzionali

0 sov N 00000000
100% T 0000

e non devono essere ne-
cessariamente riempiti.

40

POSIZ.PUNTO BASE (I8 L ATO+Z 96
PUNTO BASE(X) X=|B.
PUNTO BASE(Z) Z—I&
DIREZ.PROFONDITA P=|L.¢\TO-J(
PROFONDITA L=12.
LARGHEZZA D12, Pk
po.
|SELEZIONJ\RE UN TASTO SOFTWARE. g
hﬂﬁo:DC—TDRNITURMPLNTO INIZIALE)
LATO+Z | LATO-Z INSER. MM.IIi.
Posizione / dimensioni
Dato Significato

U Posizione di partenza

e [LATO+Z] : Imposta il punto base nella direzione positiva dell'asse
Z. (valore iniziale).

e [-LATO+Z] : Imposta il punto base nella direzione negativa
dell'asse Z.

Punto base X

Coordinata X del punto di riferimento della scanalatura.

Punto base Z

Coordinata Z del punto di riferimento della scanalatura.

P Direzione di accostamento

Profondita di taglio sull'asse X
e [-X] : L'accostamento avviene nella direzione negativa dell'asse X.
¢ [+X] : L'accostamento avviene nella direzione positiva dell'asse X.

Profondita (base di riferi-
mento)

Profondita della scanalatura (valore raggio, valore positivo)

D Larghezza

Larghezza della scanalatura (valore raggio, valore positivo).
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Forma dello spigolo

Dato

Significato

Tipo spigolo 1

Per lo spigolo (1) del punto di riferimento

e [NULLA] : Non preimposta né smusso, né arrotondamento spigolo
(valore iniziale).

e [SMUSSO] : Smussare

e [ARCOQO] : Arrotondamento spigolo

Dimensioni spigolo

Quota di smusso o raggio dello spigolo (valore raggio, valore
positivo).

Questo dati € indicato solo se siano preimpostati [SMUSSO] o
[ARCOQ] per il TIPO SPIGOLO 1.

Tipo spigolo 2

Per spigolo (2)

e [NULLA] : Non preimposta né smusso, né arrotondamento spigolo
(valore iniziale).

e [SMUSSO] : Smussare

e [ARCOQO] : Arrotondamento spigolo

Dimensioni spigolo

Quota di smusso o raggio dello spigolo (valore raggio, valore
positivo).

Questo dati € indicato solo se siano preimpostati [SMUSSO] o
[ARCOQ] per il TIPO SPIGOLO 2.

Tipo spigolo 3

Per spigolo (3)

e [NULLA] : Non preimposta né smusso, né arrotondamento spigolo
(valore iniziale).

* [SMUSSO] : Smussare

* [ARCOQO] : Arrotondamento spigolo

Dimensioni spigolo

Quota di smusso o raggio dello spigolo (valore raggio, valore positivo).
Questo dati € indicato solo se siano preimpostati [SMUSSO] o
[ARCO] per il TIPO SPIGOLO 3.

Tipo spigolo 4

Per spigolo (4)

e [NULLA] : Non preimposta né smusso, né arrotondamento spigolo
(valore iniziale).

¢ [SMUSSO] : Smussare

e [ARCO] : Arrotondamento spigolo

Dimensioni spigolo

Quota di smusso o raggio dello spigolo (valore raggio, valore positivo).
Questo dati € indicato solo se siano preimpostati [SMUSSO] o
[ARCOQ] per il TIPO SPIGOLO 4.

Ripetizione

Dato

Significato

Numero scanalature

Numero di scanalature da lavorare con la stessa figura.
Il pezzo grezzo & considerato come grado 1. (valore positivo)

S*

Scala

Distanza tra i punti di riferimento di due scanalature successive
(valore raggio, valore positivo).

Direzione scala

e [-Z] : Posiziona la seconda scanalatura e quelle successive nella
direzione negativa dell'asse Z (valore iniziale).

* [+Z] : Posiziona la seconda scanalatura e quelle successive nella
direzione positiva dell'asse Z.
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Pos,mm.| DATI SPIGOLO| DATI FONDO| RIPETIZ |

POSIZPUNTO BASE u- T

PUNTO BASE(X) xJs.
PUNTO BASE(Z) z{s.
DIREZ PROFONDITA PLaTox
PROFONDITA L1z,

LARGHEZZA ofiz.

2. ZX-GOLA

F “— (ESTERNA Gola trapezoidale ZX esterna
FIGURA | [FIG.GOLA TRAPEZOIDALE) G1471

MANUAL GUIDE | (NG MEMUSER) El 00215 | campi contrassegnati
POS.ATTUAL (AsS.) || DiST RESID IMANDR. ——— si|f§ ; ;
L _ ) _S 0 Sov N amoooo con un * sono opzionali
z 326.390 ______- 100% |T 0000 € non devono essere ne-
P ZX-GOLA(ESTERNA TRAPEZOIDALE) - INSER. CeSSarlamente rlempltl

40
96

T1. ;

‘ [SELEZIDN.hﬁE UN TASTO SOFTWARE.

= |
|G1450:ZX-TORNITURA(PUNTO INIZIALE)
LATO+Z | LATO-Z INSER. | ANNULL
Posizione / dimensioni
Dato Significato

U Posizione di partenza

e [LATO+Z] : Imposta il punto base nella direzione positiva dell'asse
Z. (valore iniziale).

e [-LATO+Z] : Imposta il punto base nella direzione negativa
dell'asse Z.

Punto base X

Coordinata X del punto di riferimento della scanalatura.

Punto base Z

Coordinata Z del punto di riferimento della scanalatura.

P Direzione di accostamento

Profondita di taglio sull'asse X
e [-X] : L'accostamento avviene nella direzione negativa dell'asse X.
¢ [+X] : L'accostamento avviene nella direzione positiva dell'asse X.

Profondita (base di riferi-
mento)

Profondita della scanalatura (valore raggio, valore positivo)

D Larghezza

Larghezza della scanalatura (valore raggio, valore positivo).
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Forma dello spigolo

Dato

Significato

A Tipo spigolo 1

Per lo spigolo (1) del punto di riferimento

e [NULLA] : Non preimposta né smusso, né arrotondamento spigolo
(valore iniziale).

e [SMUSSO] : Smussare

e [ARCOQO] : Arrotondamento spigolo

B Dimensioni spigolo

Quota di smusso o raggio dello spigolo (valore raggio, valore positivo).
Questo dati € indicato solo se siano preimpostati [SMUSSO] o
[ARCOQ] per il TIPO SPIGOLO 1.

E Tipo spigolo 2

Per spigolo (2)

e [NULLA] : Non preimposta né smusso, né arrotondamento spigolo
(valore iniziale).

e [SMUSSO] : Smussare

e [ARCOQO] : Arrotondamento spigolo

F Dimensioni spigolo

Quota di smusso o raggio dello spigolo (valore raggio, valore positivo).
Questo dati € indicato solo se siano preimpostati [SMUSSO] o
[ARCOQ] per il TIPO SPIGOLO 2.

Per spigolo (3)
e [NULLA] : Non preimposta né smusso, né arrotondamento spigolo

I Tipo spigolo 3 (valore iniziale).

* [SMUSSO] : Smussare

* [ARCOQO] : Arrotondamento spigolo

Quota di smusso o raggio dello spigolo (valore raggio, valore positivo).
J Dimensioni spigolo Questo dati & indicato solo se siano preimpostati [SMUSSO] o

[ARCOQO] per il TIPO SPIGOLO 3.

Q Tipo spigolo 4

Per spigolo (4)

e [NULLA] : Non preimposta né smusso, né arrotondamento spigolo
(valore iniziale).

¢ [SMUSSO] : Smussare

e [ARCO] : Arrotondamento spigolo

R Dimensioni spigolo

Quota di smusso o raggio dello spigolo (valore raggio, valore positivo).
Questo dati € indicato solo se siano preimpostati [SMUSSO] o
[ARCOQ] per il TIPO SPIGOLO 4.
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Forma del fondo

Dato Significato

e [LARGH] : Indica la differenza tra la larghezza iniziale tra le superfici
laterali della scanalatura e la larghezza della scanalatura sul fondo
H Tipo di fondo della scanalatura (valore iniziale, se e stato selezionato il tipo 1).

e [ANGOLOQ] : Indica lI'angolo della superficie laterale della scana-
latura (valore iniziale, se € stato selezionato il tipo 2).

Differenza tra l'inizio della superficie laterale della scanalatura sul lato
del punto di riferimento e la larghezza del fondo della scanalatura, se
e indicata la [LARGH)] (valore raggio, valore positivo).

Se é specificato I'TANGOLOQ], questo elemento indica I'angolo di
inclinazione della superficie laterale sul lato del punto di riferimento in
K* |Dimensioni / angolo fondo |direzione dell'asse X (valore positivo).

Se per il tipo di immissione [C] e il tipo di fondo & impostato [H]
[TIPO1] e [LARGH], [TIPO2] e [ANGOLO] o [TIPOZ2] e [LARGH],

la larghezza standard & 0 se & specificata la LARGHEZZA, oppure
l'angolo standard & di 90° se & specificato 'ANGOLO. Se sono
specificati [TIPO1] e [ANGOLO], I'angolo standard & di 90°.

Differenza tra l'inizio della superficie laterale della scanalatura sul
lato opposto al punto di riferimento e la larghezza del fondo della
scanalatura, se € indicata la [LARGH] (valore raggio, valore positivo).
Angolo di inclinazione della superficie laterale sul lato opposto al

V* |Dimensioni / angolo fondo |punto di riferimento, se € indicato ITANGOLOQ)] (valore positivo). Se
per il tipo di immissione [C] e il tipo di fondo & impostato [H] [TIPO1]
e [LARGH], [TIPO2] e [ANGOLO] o [TIPO2] e [LARGH], la larghezza
standard € 0 se ¢ specificata la LARGHEZZA. Se sono specificati
[TIPO1] e [ANGOLOQ], I'angolo standard e di 90°.
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GuipA MANUALE (MANUAL GUIDE) DI PROGRAMMAZIONE i

Ripetizione

Dato

Significato

Numero di scanalature da lavorare con la stessa figura.

M Numero scanalature ; : -
Il pezzo grezzo e considerato come grado 1. (valore positivo)
g Scala Distanza tra i punti di riferimento di due scanalature successive
(valore raggio, valore positivo).
e [-Z] : Posiziona la seconda scanalatura e quelle successive nella
N direzione negativa dell'asse Z (valore iniziale).
w Direzione scala

e [+Z] : Posiziona la seconda scanalatura e quelle successive nella
Direzione positiva dell'asse Z.
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FIGURA | [FIG.GOLA E

MANUAL GUIDE i {CNC MEM/USER)
POS.ATTUAL

POSIZ.PUNTO BASE
PUNTO BASE(X)
PUNTO BASE(Z)
DIREZ PROFONDITA
PROFONDITA
LARGHEZZA

ZX-GOLA{INTERNA NORMALE) - INSER.

POS.FDMI[' DATI SPIGOLO' HIPETIZ'

U LATO+Z

X-{8.
Z-8.

P=(LATO-X

L=12.

D12,

3. ZX-GOLA
— (INTERNA NORMALE) Gola standard ZX interna G1472
| cor JCEEED | campi contrassegnati
3 00000000 con un * sono opziona”
S _0 100% |T 0000 e non devono essere ne-

cessariamente riempiti.

A a

 |SELEZIONARE UN TASTO SOFTWARE.

-]
b‘HSD:ZX-TOFNITURMPLNTD INIZIALE)
LATO+Z | LATO-Z INSER. | ANNULL
Posizione / dimensioni
Dato Significato

U Posizione di partenza

e [LATO+Z] : Imposta il punto base nella direzione positiva dell'asse
Z. (valore iniziale).

e [-LATO+Z] : Imposta il punto base nella direzione negativa
dell'asse Z.

Punto base X

Coordinata X del punto di riferimento della scanalatura.

Punto base Z

Coordinata Z del punto di riferimento della scanalatura.

P Direzione di accostamento

Profondita di taglio sull'asse X
e [-X] : L'accostamento avviene nella direzione negativa dell'asse X.
¢ [+X] : L'accostamento avviene nella direzione positiva dell'asse X.

mento)

Profondita (base di riferi-

Profondita della scanalatura (valore raggio, valore positivo)

D Larghezza

Larghezza della scanalatura (valore raggio, valore positivo).
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Forma dello spigolo

Dato

Significato

Tipo spigolo 1

Per lo spigolo (1) del punto di riferimento

e [NULLA] : Non preimposta né smusso, né arrotondamento spigolo
(valore iniziale).

e [SMUSSO] : Smussare

e [ARCOQO] : Arrotondamento spigolo

Dimensioni spigolo

Quota di smusso o raggio dello spigolo (valore raggio, valore positivo).
Questo dati € indicato solo se siano preimpostati [SMUSSO] o
[ARCOQ] per il TIPO SPIGOLO 1.

Tipo spigolo 2

Per spigolo (2)

e [NULLA] : Non preimposta né smusso, né arrotondamento spigolo
(valore iniziale).

e [SMUSSO] : Smussare

e [ARCOQO] : Arrotondamento spigolo

Dimensioni spigolo

Quota di smusso o raggio dello spigolo (valore raggio, valore positivo).
Questo dati € indicato solo se siano preimpostati [SMUSSO] o
[ARCOQ] per il TIPO SPIGOLO 2.

Tipo spigolo 3

Per spigolo (3)

e [NULLA] : Non preimposta né smusso, né arrotondamento spigolo
(valore iniziale).

* [SMUSSO] : Smussare

* [ARCOQO] : Arrotondamento spigolo

Dimensioni spigolo

Quota di smusso o raggio dello spigolo (valore raggio, valore positivo).
Questo dati € indicato solo se siano preimpostati [SMUSSO] o
[ARCO] per il TIPO SPIGOLO 3.

Tipo spigolo 4

Per spigolo (4)

e [NULLA] : Non preimposta né smusso, né arrotondamento spigolo
(valore iniziale).

¢ [SMUSSO] : Smussare

e [ARCO] : Arrotondamento spigolo

Dimensioni spigolo

Quota di smusso o raggio dello spigolo (valore raggio, valore positivo).
Questo dati € indicato solo se siano preimpostati [SMUSSO] o
[ARCOQ] per il TIPO SPIGOLO 4.

Ripetizione

Dato

Significato

Numero scanalature

Numero di scanalature da lavorare con la stessa figura.
Il pezzo grezzo & considerato come grado 1. (valore positivo)

S*

Scala

Distanza tra i punti di riferimento di due scanalature successive
(valore raggio, valore positivo).

Direzione scala

¢ [-Z] : Posiziona la seconda scanalatura e quelle successive nella
direzione negativa dell'asse Z (valore iniziale).

e [+Z] : Posiziona la seconda scanalatura e quelle successive nella
Direzione positiva dell'asse Z.
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Pos,.'nlu.| DATI SPIGOLO| DATI FONDO| RIPETIZ

POSIZPUNTO BASE u- T

PUNTO BASE(X) 8.

PUNTO BASE(Z) z{s.
DIREZ. PROFONDITA PLaTox
PROFONDITA 12,

LARGHEZZA ofiz.

F 4. ZX-GOLA
EUNTERNA Gola trapezoidale ZX interna

FIGURA | [FIG.GOLA TRAPEZOIDALE) G1473

MANUAL GUIDE | (GNG MEMUSER) El 00422 | campi contrassegnati

POS ATTUAL o * ionali
con un * sono opzionali

X 0.000 N 00000000

z 326,390 S 0 Ju | oo e non devono essere ne-

g’a ZX-GOLA({INTERNA TRAPEZOIDALE) - INSER. CeSSarlamente rlempltl

40
96

‘ [SELEZIONARE UN TASTO SOFTWARE.

= |
|G1450:ZX-TORNITURA(PUNTO INIZIALE)
LATO+Z | LATO-Z INSER. | ANNULL
Posizione / dimensioni
Dato Significato

U Posizione di partenza

e [LATO+Z] : Imposta il punto base nella direzione positiva dell'asse
Z. (valore iniziale).

e [-LATO+Z] : Imposta il punto base nella direzione negativa
dell'asse Z.

Punto base X

Coordinata X del punto di riferimento della scanalatura.

Punto base Z

Coordinata Z del punto di riferimento della scanalatura.

P Direzione di accostamento

Profondita di taglio sull'asse X
e [-X] : L'accostamento avviene nella direzione negativa dell'asse X.
¢ [+X] : L'accostamento avviene nella direzione positiva dell'asse X.

Profondita (base di riferi-
mento)

Profondita della scanalatura (valore raggio, valore positivo)

D Larghezza

Larghezza della scanalatura (valore raggio, valore positivo).
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Forma dello spigolo

Dato

Significato

A Tipo spigolo 1

Per lo spigolo (1) del punto di riferimento

e [NULLA] : Non preimposta né smusso, né arrotondamento spigolo
(valore iniziale).

e [SMUSSO] : Smussare

e [ARCOQO] : Arrotondamento spigolo

B Dimensioni spigolo

Quota di smusso o raggio dello spigolo (valore raggio, valore positivo).
Questo dati € indicato solo se siano preimpostati [SMUSSO] o
[ARCOQ] per il TIPO SPIGOLO 1.

E Tipo spigolo 2

Per spigolo (2)

e [NULLA] : Non preimposta né smusso, né arrotondamento spigolo
(valore iniziale).

e [SMUSSO] : Smussare

e [ARCOQO] : Arrotondamento spigolo

F Dimensioni spigolo

Quota di smusso o raggio dello spigolo (valore raggio, valore positivo).
Questo dati € indicato solo se siano preimpostati [SMUSSO] o
[ARCOQ] per il TIPO SPIGOLO 2.

Per spigolo (3)
e [NULLA] : Non preimposta né smusso, né arrotondamento spigolo

I Tipo spigolo 3 (valore iniziale).

* [SMUSSO] : Smussare

* [ARCOQO] : Arrotondamento spigolo

Quota di smusso o raggio dello spigolo (valore raggio, valore positivo).
J Dimensioni spigolo Questo dati & indicato solo se siano preimpostati [SMUSSO] o

[ARCOQO] per il TIPO SPIGOLO 3.

Q Tipo spigolo 4

Per spigolo (4)

e [NULLA] : Non preimposta né smusso, né arrotondamento spigolo
(valore iniziale).

¢ [SMUSSO] : Smussare

e [ARCO] : Arrotondamento spigolo

R Dimensioni spigolo

Quota di smusso o raggio dello spigolo (valore raggio, valore positivo).
Questo dati € indicato solo se siano preimpostati [SMUSSO] o
[ARCOQ] per il TIPO SPIGOLO 4.
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Forma del fondo

Dato Significato

e [LARGH] : Indica la differenza tra la larghezza iniziale tra le superfici
laterali della scanalatura e la larghezza della scanalatura sul fondo
H Tipo di fondo della scanalatura (valore iniziale, se e stato selezionato il tipo 1).

e [ANGOLOQ] : Indica lI'angolo della superficie laterale della scana-
latura (valore iniziale, se € stato selezionato il tipo 2).

Differenza tra l'inizio della superficie laterale della scanalatura sul lato
del punto di riferimento e la larghezza del fondo della scanalatura, se
e indicata la [LARGH)] (valore raggio, valore positivo).

Se é specificato I'TANGOLOQ], questo elemento indica I'angolo di
inclinazione della superficie laterale sul lato del punto di riferimento in
K* |Dimensioni / angolo fondo |direzione dell'asse X (valore positivo).

Se per il tipo di immissione [C] e il tipo di fondo & impostato [H]
[TIPO1] e [LARGH], [TIPO2] e [ANGOLO] o [TIPOZ2] e [LARGH],

la larghezza standard & 0 se & specificata la LARGHEZZA, oppure
l'angolo standard & di 90° se & specificato 'ANGOLO. Se sono
specificati [TIPO1] e [ANGOLO], I'angolo standard & di 90°.

Differenza tra l'inizio della superficie laterale della scanalatura sul
lato opposto al punto di riferimento e la larghezza del fondo della
scanalatura, se € indicata la [LARGH] (valore raggio, valore positivo).
Angolo di inclinazione della superficie laterale sul lato opposto al

V* |Dimensioni / angolo fondo |punto di riferimento, se € indicato ITANGOLOQ)] (valore positivo). Se
per il tipo di immissione [C] e il tipo di fondo & impostato [H] [TIPO1]
e [LARGH], [TIPO2] e [ANGOLO] o [TIPO2] e [LARGH], la larghezza
standard € 0 se ¢ specificata la LARGHEZZA. Se sono specificati
[TIPO1] e [ANGOLOQ], I'angolo standard e di 90°.
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Ripetizione

Dato

Significato

Numero di scanalature da lavorare con la stessa figura.

M Numero scanalature ; : -
Il pezzo grezzo e considerato come grado 1. (valore positivo)
g Scala Distanza tra i punti di riferimento di due scanalature successive
(valore raggio, valore positivo).
e [-Z] : Posiziona la seconda scanalatura e quelle successive nella
N direzione negativa dell'asse Z (valore iniziale).
w Direzione scala

e [+Z] : Posiziona la seconda scanalatura e quelle successive nella
Direzione positiva dell'asse Z.
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5. ZX-GOLA
F [-—<FR0NTALE NORMALE) Gola standard ZX superficie
FIGURA | |FIG.GOLA
frontale G1474
MANUAL GUIDE | (GNG MEMUSER) | o KRR | campi contrassegnati
POS.ATTUAL (AsS.) || DIST RESID IMANDR. — s1jfel ; ;
' _’S e con un * sono opzionali
_____ 100% [T 0000 e non devono essere ne-
cessariamente riempiti.
Pos.mm.' DATI SFIGOLol RII"I:TIZ.l
POSIZ.PUNTO BASE B LATO4+X g
PUNTO BASE(X) J(=Ia.
PUNTO BASE(Z) z—la.
DIREZ PROFONDITA P=ILm‘0+z
PROFONDITA L-II2.
LARGHEZZA o1z, [
po.
: |SELEZION&RE UN TASTO SOFTWARE. B
|G145|]2X—TORMTURMPI.INTO INIZIALE)
LATO+X | LATO-X INSE_R. AMI..I._L
Posizione / dimensioni
Dato Significato

U Posizione di partenza

e [LATO+Z] : Imposta il punto base nella direzione positiva dell'asse
Z. (valore iniziale).

e [-LATO+Z] : Imposta il punto base nella direzione negativa
dell'asse Z.

Punto base X

Coordinata X del punto di riferimento della scanalatura.

Punto base Z

Coordinata Z del punto di riferimento della scanalatura.

P Direzione di accostamento

Profondita di taglio sull'asse X
e [-X] : L'accostamento avviene nella direzione negativa dell'asse X.
¢ [+X] : L'accostamento avviene nella direzione positiva dell'asse X.

Profondita (base di riferi-
mento)

Profondita della scanalatura (valore raggio, valore positivo)

D Larghezza

Larghezza della scanalatura (valore raggio, valore positivo).

Emco

D118



EMCO WINNC ror Fanuc 311 TurN

GuipA MANUALE (MANUAL GUIDE) DI PROGRAMMAZIONE |

Forma dello spigolo

Dato

Significato

Tipo spigolo 1

Per lo spigolo (1) del punto di riferimento

e [NULLA] : Non preimposta né smusso, né arrotondamento spigolo
(valore iniziale).

e [SMUSSO] : Smussare

e [ARCOQO] : Arrotondamento spigolo

Dimensioni spigolo

Quota di smusso o raggio dello spigolo (valore raggio, valore positivo).
Questo dati € indicato solo se siano preimpostati [SMUSSO] o
[ARCOQ] per il TIPO SPIGOLO 1.

Tipo spigolo 2

Per spigolo (2)

e [NULLA] : Non preimposta né smusso, né arrotondamento spigolo
(valore iniziale).

e [SMUSSO] : Smussare

e [ARCOQO] : Arrotondamento spigolo

Dimensioni spigolo

Quota di smusso o raggio dello spigolo (valore raggio, valore positivo).
Questo dati € indicato solo se siano preimpostati [SMUSSO] o
[ARCOQ] per il TIPO SPIGOLO 2.

Tipo spigolo 3

Per spigolo (3)

e [NULLA] : Non preimposta né smusso, né arrotondamento spigolo
(valore iniziale).

* [SMUSSO] : Smussare

* [ARCOQO] : Arrotondamento spigolo

Dimensioni spigolo

Quota di smusso o raggio dello spigolo (valore raggio, valore positivo).
Questo dati € indicato solo se siano preimpostati [SMUSSO] o
[ARCO] per il TIPO SPIGOLO 3.

Tipo spigolo 4

Per spigolo (4)

e [NULLA] : Non preimposta né smusso, né arrotondamento spigolo
(valore iniziale).

¢ [SMUSSO] : Smussare

e [ARCO] : Arrotondamento spigolo

Dimensioni spigolo

Quota di smusso o raggio dello spigolo (valore raggio, valore positivo).
Questo dati € indicato solo se siano preimpostati [SMUSSO] o
[ARCOQ] per il TIPO SPIGOLO 4.

Ripetizione

Dato

Significato

Numero scanalature

Numero di scanalature da lavorare con la stessa figura.
Il pezzo grezzo & considerato come grado 1. (valore positivo)

S*

Scala

Distanza tra i punti di riferimento di due scanalature successive
(valore raggio, valore positivo).

Direzione scala

e [-Z] : Posiziona la seconda scanalatura e quelle successive nella
direzione negativa dell'asse Z (valore iniziale).

* [+Z] : Posiziona la seconda scanalatura e quelle successive nella
direzione positiva dell'asse Z.
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6. ZX-GOLA
F ! (FRONTALE Gola trapezoidale ZX superficie
FIGURA | [FIG.GOLA TRAPEZOIDALE) .
piana G1475
MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) Ell oso0s2s | campi contrassegnati
POS.ATTUAL DIST RESID 0 * : ;
con un * sono opzionali
S0V N 00000000
S _ _0 100% |1 0000 e non devono essere ne-
ZX-GOLA{FRONTALE TRAPEZOIDALE) - INSER. Cessariamente rlempltl )
Pos_.rmu| DATI SPIGOLO' DATI FONDO| RII”E'HZ.l
40
POSIZ.PUNTO BASE B LATO+X a6
PUNTO BASE(X) X=|8,
PUNTO BASE(Z) Z—IB,
DIREZ.PROFONDITA P—|— LATO:Z
PROFONDITA L-|- 12,
LARGHEZZA D12, -5
o,
|SELEZIONJ\RE UN TASTO SOFTWARE. g
hMSO:DC—TDmITURNPLNTO INIZIALE)
LATO+X | LATO-X INSER. | ANNULL
Posizione / dimensioni
Dato Significato

e [LATO+Z] : Imposta il punto base nella direzione positiva dell'asse
Z. (valore iniziale).

v Posizione di partenza e [-LATO+Z] : Imposta il punto base nella direzione negativa

dell'asse Z.
Punto base X Coordinata X del punto di riferimento della scanalatura.
Punto base Z Coordinata Z del punto di riferimento della scanalatura.

Profondita di taglio sull'asse X
P Direzione di accostamento | [-X]: L'accostamento avviene nella direzione negativa dell'asse X.
¢ [+X] : L'accostamento avviene nella direzione positiva dell'asse X.

Profondita (base di riferi-

Profondita della scanalatura (valore raggio, valore positivo)
mento)

D Larghezza Larghezza della scanalatura (valore raggio, valore positivo).
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Forma dello spigolo

Dato

Significato

A Tipo spigolo 1

Per lo spigolo (1) del punto di riferimento

e [NULLA] : Non preimposta né smusso, né arrotondamento spigolo
(valore iniziale).

e [SMUSSO] : Smussare

e [ARCOQO] : Arrotondamento spigolo

B Dimensioni spigolo

Quota di smusso o raggio dello spigolo (valore raggio, valore positivo).
Questo dati € indicato solo se siano preimpostati [SMUSSO] o
[ARCOQ] per il TIPO SPIGOLO 1.

E Tipo spigolo 2

Per spigolo (2)

e [NULLA] : Non preimposta né smusso, né arrotondamento spigolo
(valore iniziale).

e [SMUSSO] : Smussare

e [ARCOQO] : Arrotondamento spigolo

F Dimensioni spigolo

Quota di smusso o raggio dello spigolo (valore raggio, valore positivo).
Questo dati € indicato solo se siano preimpostati [SMUSSO] o
[ARCOQ] per il TIPO SPIGOLO 2.

Per spigolo (3)
e [NULLA] : Non preimposta né smusso, né arrotondamento spigolo

I Tipo spigolo 3 (valore iniziale).

* [SMUSSO] : Smussare

* [ARCOQO] : Arrotondamento spigolo

Quota di smusso o raggio dello spigolo (valore raggio, valore positivo).
J Dimensioni spigolo Questo dati & indicato solo se siano preimpostati [SMUSSO] o

[ARCOQO] per il TIPO SPIGOLO 3.

Q Tipo spigolo 4

Per spigolo (4)

e [NULLA] : Non preimposta né smusso, né arrotondamento spigolo
(valore iniziale).

¢ [SMUSSO] : Smussare

e [ARCO] : Arrotondamento spigolo

R Dimensioni spigolo

Quota di smusso o raggio dello spigolo (valore raggio, valore positivo).
Questo dati € indicato solo se siano preimpostati [SMUSSO] o
[ARCOQ] per il TIPO SPIGOLO 4.
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Forma del fondo

Dato Significato

e [LARGH] : Indica la differenza tra la larghezza iniziale tra le superfici
laterali della scanalatura e la larghezza della scanalatura sul fondo
H Tipo di fondo della scanalatura (valore iniziale, se e stato selezionato il tipo 1).

e [ANGOLOQ] : Indica lI'angolo della superficie laterale della scana-
latura (valore iniziale, se € stato selezionato il tipo 2).

Differenza tra l'inizio della superficie laterale della scanalatura sul lato
del punto di riferimento e la larghezza del fondo della scanalatura, se
e indicata la [LARGH)] (valore raggio, valore positivo).

Se é specificato I'TANGOLOQ], questo elemento indica I'angolo di
inclinazione della superficie laterale sul lato del punto di riferimento in
K* |Dimensioni / angolo fondo |direzione dell'asse X (valore positivo).

Se per il tipo di immissione [C] e il tipo di fondo & impostato [H]
[TIPO1] e [LARGH], [TIPO2] e [ANGOLO] o [TIPOZ2] e [LARGH],

la larghezza standard & 0 se & specificata la LARGHEZZA, oppure
l'angolo standard & di 90° se & specificato 'ANGOLO. Se sono
specificati [TIPO1] e [ANGOLO], I'angolo standard & di 90°.

Differenza tra l'inizio della superficie laterale della scanalatura sul
lato opposto al punto di riferimento e la larghezza del fondo della
scanalatura, se € indicata la [LARGH] (valore raggio, valore positivo).
Angolo di inclinazione della superficie laterale sul lato opposto al

V* |Dimensioni / angolo fondo |punto di riferimento, se € indicato ITANGOLOQ)] (valore positivo). Se
per il tipo di immissione [C] e il tipo di fondo & impostato [H] [TIPO1]
e [LARGH], [TIPO2] e [ANGOLO] o [TIPO2] e [LARGH], la larghezza
standard € 0 se ¢ specificata la LARGHEZZA. Se sono specificati
[TIPO1] e [ANGOLOQ], I'angolo standard e di 90°.
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Ripetizione

Dato

Significato

Numero di scanalature da lavorare con la stessa figura.

M Numero scanalature ; : -
Il pezzo grezzo e considerato come grado 1. (valore positivo)
g Scala Distanza tra i punti di riferimento di due scanalature successive
(valore raggio, valore positivo).
e [-Z] : Posiziona la seconda scanalatura e quelle successive nella
N direzione negativa dell'asse Z (valore iniziale).
w Direzione scala

e [+Z] : Posiziona la seconda scanalatura e quelle successive nella

direzione positiva dell'asse Z.
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. 7. ZX-FIGURA GOLA

Figura ZX gola G1456

X

TORNITURA NEL PIANO ZX - INSER.

FIGURA | |[FIG.GOLA
MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) Ell o073
POS.ATTUAL (AsS.) || DIST RESID |[0

| campi contrassegnati
con un * sono opzionali
e non devono essere ne-

visualizzati nella finestra di inserimento dati
durante la modifica o I'editing.

Cio vale periciclida G1451 a G1456.

Emco

Z
c M cessariamente riempiti.
PUNTO INIZ. - INSER.
40
ELEMENTO| 9%
PUNTO INIZIALE DX ox-[
PUNTO INIZIALE Z zo.
0. 11. ;
MO,
|D|GITﬁFtE UNVALORE NUMERICO. |
SELEZIONARE UN TAsTorsorTwATE:
W =]
|G1450:2X-TORNITURA(PUNTO INIZIALE) |
= H| =
CAMCUR OK || ANNULL
Inserire punto di partenza
Dato Significato
DX |Punto di partenza DX Coordinata X del punto di partenza della figura.
Z Punto di partenza Z Coordinata Z del punto di partenza della figura.
Avviso: g Avviso: ?
| DATI DI INSERIMENTO sono elementi | DATI IN USCITA sono elementi visualizzati

nella finestra di programma come programma
creato nel formato codice 1SO. Essi possono
essere richiamati solo ai fini della visualiz-
zazione del programma.

Cio vale anche per i cicli da G1451 a G1456.
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Figura filettatura

* Filettatura generale G1460
e Filettatura sistema metrico G1461
“ e Filettatura in pollici G1462

Filettatura tubo G G1463
Filettatura tubo R G1464
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NUMERQ DI FILETTI

Y —

1. ZX- FILET.
F FIG. Madg (GENERICA) Filettatura generale G1460
FIGURA | [FILETT
MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) Rl oso0sa | campi contrassegnati
POSATIAL 3 20000000 con un * sono opzionali
z 326.390 _____ _~ 100% [T 0000 e non devono essere ne-
I ZX-FILETTATURA(GENERICA) - INSER. Cessal’lamente I’Iempltl
POS./DIM.|
TIPO DI FIGURA w-EE
BASE POINT1(X) xo.
BASE POINT1(2) zpo.
PASSO s
PROFOND.FILETTO 3
BASE POINT2(X) Ao,
BASE POINT2(Z) Bo.
T.M.L C{FILETH

)
|G1450:2X-TORNITURA(PUNTO INIZIALE) [
L = L | %
MASCH. | FEMM. CALC IN& ANNULL
Posizione / dimensioni
Dato Significato
e [MASCH.]: E da indicare per il tipo di filettatura "filettatura esterna"
W Tipo difigura « [FEMM.] : E da indicare per il tipo di filettatura "filettatura interna”.
Punto base 1 (X) Coordinata X del punto di riferimento 1
Z Punto base 1 (2) Coordinata Z del punto di riferimento 1
Passo Passo della filettatura (valore raggio, valore positivo)
Profondita della filettatura (valore raggio, valore positivo).
H Profondita della filettatura |La profondita di filettatura & calcolata automaticamente una volta
inserito il passo premendo il tasto Softkey [CALC].
Punto base 2 (X) Coordinata X del punto di riferimento 2
B Punto base 1 (2) Coordinata Z del punto di riferimento 2
e [THRDS] : Specifica una filettatura a piu principi attraverso il nu-
C Filettatura a piu principi mero di principi (valore iniziale).
e [PITCH] : Specifica una filettatura a piu principi attraverso il passo
Numero di principi da tagliare per passo.
N* | Numero filettatura vite [N] puo essere inserito solo se si & selezionata la [FILETT].
I numero dei principi N, del passo L e della scala P segue il rapporto
seguente: N=L/P
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Posizione / dimensioni

>

4° principio | 2° principio 1o principio

3° principio

Filettatura a pia principi

Descrizione ciclo: filettatura a piu principi

Se viene eseguita una filettatura a piu principi, i
singoli principi vengono intagliati uno di seguito
all'altro, a partire dal 1° principio.

Se si esegue la finitura, si completano prima il
taglio e la finitura per il primo principio, prima di
passare al taglio e alla finitura dei principi suc-
cessivi.

Dato Significato
Dal passo L e dal passo P viene calcolato automaticamente il nu-
= Passo mero dei principi N: N=L/P.
Questo parametro e disponibile solo se & impostato il [PITCH] per
FILETT.A PIU PRINCIPI.
Passo L Im_po_stf:lzioni generali per la filettatura a piu
rincipi
Scala P P P

Se per un blocco figura filettatura non sono indi-
cati "FILETT.

A PIU PRINCIPI C" e "PRINCIPI FILETT. N" o
"PASSO P", valgono le seguenti impostazioni di
default:

¢ Non & impostato nessuno dei parametri:
Il numero di principi € impostato su 1.

e E impostato "N" o "P", ma non "C":
Viene emesso il messaggio di allarme "nessun
indirizzo necessario"

Esempio:
Quota di taglio costante e lavorazione unilaterale
per 3 principi:

1 Intaglio del primo principio dalla prima alla
terza posizione. <1><2><3>

2 Intaglio del secondo principio dalla prima alla
terza posizione. <4><5><6>

3 Intaglio del terzo principio dalla prima alla terza
posizione. <7><8><9>

3. principio

2. principio

Punta dell'utensile

3. posizione

1. principio
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M 2. ZX- FILET.

FIG. u*“'* (METRICA) Filettatura sistema metrico
FIGURA | |FILETT G1 461
MANUAL GUIDE § {CNG MEMUSER) Bl 090922 | campi contrassegnati
POS.ATTUAL (ASS.) [l DIST RESID [MANDRL. —— s1fe] * : ;
o —— g 0 SOV [N 0000 con un * sono opzionali
2 326.390 ___ Y 1o00% |1 o000 e non devono essere ne-
c ZX-FILETTATURA{METRICA) - INSER. Cessariamente rlempltl )
POS./DIM.
TIPO DI FIGURA b
DIAMETRO FILETTO D=|8.
BASE POINT1(Z) Z—|n.
PASS0 L=|3_
LUNGHEZZA M=l15.
PROFOND.FILETTO H=|2_ T1. ;
TML 0=|FILETI'I
NUMERO DI FILETTI N=|4. -
po.
! |SELEZIONJ\RE UN TASTO SOFTWARE. -
|G1450:2X-TORNITURA(PUNTO INIZIALE) |
| L B =0 IES
MASCH. | FEMM. CALC INSER. | ANNULL
Posizione / dimensioni
Dato Significato

W  |Tipo di figura

e [MASCH.]: E da indicare per il tipo di filettatura "filettatura esterna"

« [FEMM.] : E da indicare per il tipo di filettatura "filettatura interna”.

D Diametro filettatura

Diametro filettatura (valore positivo)

" AuBengewinde "D "~ Innengewinde '||'3

Z Punto base 1 (2)

Coordinata Z del punto di riferimento.

L Passo

Passo della filettatura (valore raggio, valore positivo).

M Lunghezza

Lunghezza della filettatura (valore raggio, valore positivo).

H Profondita della filettatura

La profondita di filettatura & calcolata automaticamente una volta
inserito il passo premendo il tasto Softkey [CALC].

C Filettatura a piu principi

* [THRDS] : Specifica una filettatura a piu principi attraverso il nu-
mero di principi (valore iniziale).
e [PITCH] : Specifica una filettatura a piu principi attraverso il passo
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Posizione / dimensioni

Dato Significato

Numero di principi da tagliare per passo.

N* | Numero filettatura vite [N] puo essere inserito solo se si € selezionata la [THRDS].
I numero dei principi N, del passo L e della scala P segue il rapporto

seguente: N=L/P

Dal passo L e dal passo P viene calcolato automaticamente il nu-
mero dei principi N: N=L/P.

Questo parametro & disponibile solo se & impostato il [PITCH] per
FILETT.A PIU PRINCIPI.

P Passo
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BASE POINT1(2) o
NUMERO DI FILETTI 15
LUNGHEZZA m{30.
PROFOND.FILETTO Hf10ss

NUMERO DI FILETTI N—|_ 4, E

F inh 3. ZX- FILET. ] ] o
FIG. paag (UNIFICATA) Filettatura in pollici G1462
FIGURA | |FILETT
MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) | coir ICEEEEE | campi contrassegnati
mx — ’N 00000000 con un * sono opzionali
2 2- — i 0 oox I oooo € non devono essere ne-
& ZX-FILETTATURA(UNIFICATA) - INSER. cessariamente riempiti.
POS./DIM.|
TIPO DI FIGURA L E ESTERNO
DIAMETRO FILETTO o{i5.

|
|G1450:2x TORNITURA(PUNTO INIZIALE) |
MASCH. | FEMM. CALC INSER. | ANNULL
Posizione / dimensioni
Dato Significato

W  |Tipo di figura

e [MASCH.]: E da indicare per il tipo di filettatura "filettatura esterna"

« [FEMM.] : E da indicare per il tipo di filettatura "filettatura interna”.

Diametro filettatura

Diametro filettatura (valore positivo).

Punto base 1 (2)

Coordinata Z del punto di riferimento.

Numero di principi

Numero di principi di filettatura per pollice.

|- |N|O

Lunghezza

Lunghezza della filettatura (valore raggio, valore positivo).

H Profondita della filettatura

La profondita di filettatura & calcolata automaticamente una volta
inserito il passo premendo il tasto Softkey [CALC].

N* Numero filettatura vite

Numero di principi da tagliare per passo.

Avviso:

di filettatura.

Per una filettatura in unita anglosassoni viene elaborata esclusivamente una filettatura cilindrica. Per
una filettatura in pollici & indicato il "numero di principi di filettatura per pollice" al posto del passo

L'angolo dell'utensile va impostato a 60°.

Py
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Baea, 4 ZX- FILET.

""" GAS ESTERNA) Filettatura tubo G G1463

MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) | coi [EEIES | campi contrassegnati
POS.ATTUAL (ASS.) [l DIST RESID [MANDRL. —— s1fe] con un * sono opzionali

0.000 g 0 S0V N 00000000
326,390 100% |1 0000 e non devono essere ne-

ZX-FILETTATURA(GAS ESTERNA) - INSER. Cessarlamente rlempltl )

POS./DIM.
TIPO DI FIGURA b
DIAMETRO FILETTO D=|1 5.
BASE POINT1(Z) Z—|n.
NUMEROQ DI FILETTI L=|18.
LUNGHEZZA M=|30.
PROFOND.FILETTO +-l0.904 m.;
NUMERO DI FILETTI N=|5. -
fo.
! |SELEZIONJ\RE UN TASTO SOFTWARE. g
|G1450:2X-TORNITURA(PUNTO INIZIALE) |
- e o | £
MASCH. | FEMM. CALC INSER. | ANNULL
Posizione / dimensioni
Dato Significato

e [MASCH.]: E da indicare per il tipo di filettatura "filettatura esterna"

W Tipo difigura « [FEMM.] : E da indicare per il tipo di filettatura "filettatura interna”.

D Diametro filettatura Diametro filettatura (valore positivo).

Z Punto base 1 (2) Coordinata Z del punto di riferimento.

L Numero di principi Numero di principi di filettatura per pollice.

M Lunghezza Lunghezza della filettatura (valore raggio, valore positivo).

La profondita di filettatura & calcolata automaticamente una volta

H Profondita della filettatura inserito il passo premendo il tasto Softkey [CALC].

N* | Numero filettatura vite Numero di principi da tagliare per passo.

Avvertimenti g

* In una filettatura conica di tubi viene elaborata solo una filettatura conica (1,7899 gradi conici).
L'angolo dell'utensile va impostato a 55°.

* La forma conica di una filettatura esterna (filettatura vite) deve essere realizzata in modo che la
superficie piana del pezzo grezzo corrisponda all'intervallo del diametro piu piccolo.

e La forma conica di una filettatura interna (madrevite) € realizzata in modo che la superficie piana
del pezzo grezzo corrisponda all'intervallo del diametro piu grande.
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-

e S ZX- FILET.

NUMERO DI FILETTI

Y —

FIG. masa (GAS INTERNA) Filettatura tubo R G1464
FIGURA | [FILETT

MANUAL GUIDEi  (ONG MEMUSER) | coir JCCHERES | campi contrassegnati
VTS TR T ¢ ., con un * sono opzionali
Es 25-390 — . .~ 100% |T 0000 € non devono essere ne-
o ZX-FILETTATURA({GAS INTERNA) - INSER. Cessal’lamente rlempltl

POS./DIM.

TIPO DI FIGURA

DIAMETRO FILETTO ofis.

BASE POINT1(2) o

NUMERO DI FILETTI 15

LUNGHEZZA Mf30.

PROFOND.FILETTO H{1084

b |SELEZIONARE UN TASTO SOFTWARE.

-|
hﬂSO:D(—TDMITURNPLNTD INIZIALE)
- | e =8 BE
MASCH. | FEMM. CALC INSER. M.I._I.
Posizione / dimensioni
Dato Significato

W  |Tipo di figura

 [MASCH.]: E da indicare per il tipo di filettatura "filettatura esterna"

« [FEMM.] : E da indicare per il tipo di filettatura "filettatura interna".

Diametro filettatura

Diametro filettatura (valore positivo).

Pun

to base 1 (2)

Coordinata Z del punto di riferimento.

Numero di principi

Numero di principi di filettatura per pollice.

| T |N|O

Lunghezza

Lunghezza della filettatura (valore raggio, valore positivo).

H Profondita della filettatura

La profondita di filettatura & calcolata automaticamente una volta
inserito il passo premendo il tasto Softkey [CALC].

N* Numero filettatura vite

Numero di principi da tagliare per passo.

Emco

Avvertimenti /é

In una filettatura cilindrica di tubi viene indi-
cato un angolo dell'utensile di 55°.
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Foratura
* Centraggio G1110
|' « Foratura G1111
“ ¢ Maschiatura G1112
e Alesatura di finitura G1113

e Alesatura G1114
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@

& 1. CENTRATURA

Centraggio G1110

cicLo | [FORATURA
MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) | coir [ICERERE] | campi contrassegnati
POS.ATTUAL 0 * i i
x — s 0 SOV | ooooomn con un * sono opzionali
f:s 326.390 _ Y qo0% |T o000 e non devono essere ne-
c e —— ThE cessariamente riempiti.
COND.TAGL.|
MODO RITORND (B POS.INIZ-1 g
PUNTO | .I=|20.
PROF.TAGL. L—|-I 5.
DIST.DI SICUREZZA G—|— 10.
VELOC.AVANZAMENTO F.—|sn.
DURATA SOSTA P2, - m.:
AVVICINAMENTO Z—-IMCIU 2 ASSI
o,
|SELEZION|\RE UN TASTO SOFTWARE. B
h‘MSO:D(—TDRNITURNPUNTD INIZIALE)
= =
P 7 . TH =
INIZ-1 IM_Z-& RIF. INSER. | ANNULL
Azionamento lavorazione
Dato Significato

Modalita di ritorno

¢ [INIZ-1] : Nello spostamento tra una foratura e l'altra avviene il
ritorno al punto di riferimento R. Al termine avviene il ritorno al punto
| (valore iniziale).

¢ [INIZ-2] : Tutti i movimenti tra una foratura e l'altra, compresa
l'ultima corsa di ritorno, sono eseguiti come ritorno al punto I.

¢ [RIF] : Tuttii movimenti tra una foratura e I'altra, compresa l'ultima
corsa di ritorno, sono eseguiti come ritorno al punto R.

J Distanza di sicurezza 1 NVP |Coordinata punto |
L P_ro_fon_d|ta di foratura (base Profondita di foratura (valore raggio, valore negativo)
di riferimento)
C Distanza di sicurezza Distanza tra la superficie del pezzo e la posizione R
(base di riferimento) (valore raggio, valore positivo).
F Velocita di avanzamento Velocita di avanzamento (valore positivo).
P* | Tempo di attesa Tempo di attesa sul fondo della foratura (in secondi, valore positivo).
e [2 ASSI] : L'utensile si sposta dalla posizione momentanea al
. . . punto di avvio della lavorazione contemporaneamente in direzione
Z Movimento di avviamento

dell'asse Z e dell'asse X. La posizione € impostata fissa e non pud
essere modificata.
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@

CICLO

FORATURA

& 2. FORATURA

Foratura G1111

MANUAL GUIDE i

POS.ATTUAL

(CNC MEM/USER)

S

DDND.TAGL.I PARTICOLAR|

PROF.DI PASSATA
ENTITA’ SOVRAC.
MODO RITORNO
PUNTO |

PROF.TAGL.

DIST.DI SICUREZZA
VELOC.AVANZAMENTO
DURATA SO5TA
AVVICINAMENTO

o TR
HINULLA
posINZT
N T —
T —
P T —
mso.
S
ZIMOvaASSl

DIST RESID | MANDRI. S1 |fs]

Bl o5 | campi contrassegnati
con un * sono opzionali
e non devono essere ne-

cessariamente riempiti.

N 00000000

S0V
0 T 0000

100%

83

T. ;

L [DIGITARE UN VALORE NUMERICO. (MM, INCH)

|G1450:2%-TORNITURA(PUNTO INIZIALE) |

Azionamento lavorazione

Dato

Significato

Q*

Profondita corsa (INCR+)

Profondita di taglio per taglio eseguito (valore raggio, valore posi-
tivo)

Impostazione quota di corsa

Impostazioni per la profondita di foratura:
e [NULLA] : Profondita di foratura riferita al codolo dell'utensile
e [IMPOST] : Profondita di foratura riferita alla punta dell'utensile

Modalita di ritorno

¢ [INIZ-1] : Nello spostamento tra una foratura e l'altra avviene il
ritorno al punto di riferimento R. Al termine avviene il ritorno al punto
| (valore iniziale).

e [INIZ-2] : Tutti i movimenti tra una foratura e l'altra, compresa
['ultima corsa di ritorno, sono eseguiti come ritorno al punto I.

e [RIF] : Tuttii movimenti tra una foratura e I'altra, compresa l'ultima
corsa di ritorno, sono eseguiti come ritorno al punto R.

Distanza di sicurezza 1 NVP

Coordinata punto |

Profondita di foratura (base
di riferimento)

Profondita di foratura (valore raggio, valore negativo)

Distanza di sicurezza
(base di riferimento)

Distanza tra la superficie del pezzo e la posizione R
(valore raggio, valore positivo).

Velocita di avanzamento

Velocita di avanzamento (valore positivo).

P*

Tempo di attesa

Tempo di attesa sul fondo della foratura (in secondi, valore positivo).

Movimento di avviamento

e [3 ASSI] : L'utensile si sposta dalla posizione momentanea al
punto di avvio della lavorazione contemporaneamente in direzione
dell'asse Z e dell'asse X. La posizione & impostata fissa e non pud
essere modificata.
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Dettaglio
Dato Significato
A* | Profondita di taglio iniziale |Per la profondita di taglio iniziale A vale I'avanzamento iniziale S
S* |Avanzamento iniziale
D* |Profondita di taglio finale Per la profondita di taglio finale D vale I'avanzamento finale E
E* |Avanzamento finale

Avviso: 7

Per i parametri A,S,D ed E in "Dettaglio" vale
per tutti i cicli di foratura:

€ necessario immettere tutti e 4 i parametri
non appena sia riempito soltanto uno di questi
campi.
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¢ gl o sorruns Maschiatura G1112
CICLO | [FORATURA
MANUAL GUIDE § {CNG MEMUSER) El o620 | campi contrassegnati
POS ATTUA ostreso—Jlwon. 51 [ con un * sono opzionall
X 0.000 N 00000000
z 326,390 : S 0 T |1 0000 e non devono essere ne-
o S TR B Lot cessariamente riempiti.
COND.TAGL. |
TIPO LAVORAZIONE ;:
TIPO MASCHIATURA R-MASCH.COMP
PASSO FILETTATURA D3,
MODO RITORNO IHPOSINIZT
PUNTO | N T
PROF.TAGL. 25 Pies
DIST.DI SICUREZZA cfto.
DURATA SOSTA P2 g
AVVICINAMENTO Z{mov 2 assl ho.

[SELEZIONARE UN TASTO SOFTWARE.

|G1450:ZX-TORNITURA{PUNTO INIZIALE)

a (& o | £
NORMAL | SOSTA INSER. MM.IIi.
Azionamento lavorazione
Dato Significato
W Tipo di lavorazione ¢ [NORMAL] : Maschiatura normale (filettatura destra)
P e [SOSTA] : Maschiatura sinistra
. - e [COMP] : Maschiatura con compensatore utensile.

R Tipo difilettatura e [RIGIDQO] : Maschiatura senza compensatore utensile.

D Passo della filettatura Passo del maschio filettatore (valore raggio, valore positivo).
¢ [INIZ-1] : Nello spostamento tra una foratura e l'altra avviene il
ritorno al punto di riferimento R. Al termine avviene il ritorno al punto
| (valore iniziale).

| Modalita di ritorno e [INIZ-2] : Tutti i movimenti tra una foratura e l'altra, compresa
l'ultima corsa di ritorno, sono eseguiti come ritorno al punto .
e [RIF] : Tutti i movimenti tra una foratura e I'altra, compresa l'ultima
corsa di ritorno, sono eseguiti come ritorno al punto R.

J Distanza di sicurezza 1 NVP |Coordinata punto |

L P.ro.fon_d|ta di foratura (base Profondita di foratura (valore raggio, valore negativo)

di riferimento)
C Distanza di sicurezza Distanza tra la superficie del pezzo e la posizione R
(base di riferimento) (valore raggio, valore positivo).

P* | Tempo di attesa Tempo di attesa sul fondo della foratura (in secondi, valore positivo).

e [2 ASSI] : L'utensile si sposta dalla posizione momentanea al
. . . punto di avvio della lavorazione contemporaneamente in direzione

Z Movimento di avviamento . . o N . N
dell'asse Z e dell'asse X. La posizione € impostata fissa e non puo
essere modificata.
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&

s

4. ALESATURA

Alesatura di finitura G1113

cIcLO | |FORATURA

MANUAL GUIDE i (ONG MEMUSER) | corr CEREED | campi contrassegnati
POS.ATTUAL DIST RESID [MANDRL. —— s1fe] * : :
o —— g 0 SOV [N 0000 con un * sono opzionali
2 326.390 Y 1o% T o000 e non devono essere ne-
c s ] cessariamente riempiti.

COND.T&GL_' PARTICOLAR|

40

MODO RITORNO (8 POS.INIZ-1 96

PUNTO | NEPTS

PROF.TAGL. L—l 12,

DIST.DI SICUREZZA c1s.

VELOC.AVANZAMENTO F=J20.

DURATA SOSTA P2 : Pies

AVVICINAMENTO 7-mov 2 AsSI

9? ’_I 2 7R = %
pAn | pam | pam =
INIZ-1 INIZ- RIF. INSER. Alll.lli.
Azionamento lavorazione
Dato Significato
¢ [INIZ-1] : Nello spostamento tra una foratura e l'altra avviene il
ritorno al punto di riferimento R. Al termine avviene il ritorno al punto
| (valore iniziale).
I Modalita di ritorno e [INIZ-2] : Tutti i movimenti tra una foratura e l'altra, compresa
I'ultima corsa di ritorno, sono eseguiti come ritorno al punto .
¢ [RIF] : Tutti i movimenti tra una foratura e I'altra, compresa I'ultima
corsa di ritorno, sono eseguiti come ritorno al punto R.
J Distanza di sicurezza 1 NVP |Coordinata punto |
L P_ro_fon_d|ta di foratura (base Profondita di foratura (valore raggio, valore negativo)
di riferimento)
C Distanza di sicurezza Distanza tra.Ia superficie q_el pezzo e la posizione R
(valore raggio, valore positivo).
F Velocita di avanzamento |Velocita di avanzamento (valore positivo)
P* | Tempo di attesa Tempo di attesa sul fondo della foratura (in secondi, valore positivo).
e [2 ASSI] : L'utensile si sposta dalla posizione momentanea al punto di
Z Movimento di avviamento |avvio della lavorazione contemporaneamente in direzione dell'asse Z e
dell'asse X. La posizione € impostata fissa e non puo essere modificata.
Dettaglio
Dato Significato
A* | Profondita di taglio iniziale |Per la profondita di taglio iniziale A vale I'avanzamento iniziale S
S* |Avanzamento iniziale
D* |Profondita di taglio finale Per la profondita di taglio finale D vale I'avanzamento finale E
E* |Avanzamento finale
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%

d. 5. BARENATURA

Alesatura G1114

COND.TAGL_' PARTICOLAR|

MODO RITORNO [Bros.INZ1 |
PUNTO | 5.
PROF.TAGL. [SEF
DIST.DI SICUREZZA cfis.
VELOC.AVANZAMENTO Ffso.
DURATA SOSTA P
AVVICINAMENTO Z-mMov 2 ASSI

CICLO | [FORATURA
MANUAL GUIDE | (CNG MEMUSER) Bl os:66 | campi contrassegnati
POS.ATTUAL o * i i
u —— = 0 SOV [N 000000 con un * sono opzionali
z 326.390 Y 100% |1 0000 € non devono essere ne-
¢ EUEIEER = cessariamente riempiti.

} |SELEZIONARE UN TASTO SOFTWARE.

. CIGLO -
|G1450:ZX TORNITURA(PUNTO INIZIALE)
i =
INIZ-1 INIZ-2 RIF. INﬂ ANNULL
Azionamento lavorazione
Dato Significato

¢ [INIZ-1] : Nello spostamento tra una foratura e Il'altra avviene il
ritorno al punto di riferimento R. Al termine avviene il ritorno al punto
| (valore iniziale).

I Modalita di ritorno e [INIZ-2] : Tutti i movimenti tra una foratura e l'altra, compresa
I'ultima corsa di ritorno, sono eseguiti come ritorno al punto I.
¢ [RIF] : Tutti i movimenti tra una foratura e l'altra, compresa l'ultima
corsa di ritorno, sono eseguiti come ritorno al punto R.

J Distanza di sicurezza 1 NVP |Coordinata punto |

L Pro_fo_nd|_ta di foratura (base Profondita di foratura (valore raggio, valore negativo)

di riferimento)
c distanza di sicurezza Distanza tra la superficie del pezzo e la posizione R
(base di riferimento) (valore raggio, valore positivo).

F Velocita di avanzamento Velocita di avanzamento (valore positivo)

P* | Tempo di attesa Tempo di attesa sul fondo della foratura (in secondi, valore positivo).
e [2 ASSI] : L'utensile si sposta dalla posizione momentanea al

. . . punto di avvio della lavorazione contemporaneamente in direzione

Z Movimento di avviamento , : . N . N
dell'asse Z e dell'asse X. La posizione & impostata fissa e non puo
essere modificata.

Dettaglio
Dato Significato
D* |Profondita di taglio finale Per la profondita di taglio finale D vale I'avanzamento finale E
E* |Avanzamento finale
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¢

Lavorazione piana

* Fresatura piana sgrossatura G1020

* Fresatura piana finitura G1021
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* = 1. SFACCIATURA
(SGROSSATURA) Fresatura piana sgrossatura
CICLO SFACCIAT G1 020

MANUAL GUIDE | (ONG MEM/USER) | coir INEEREED | campi contrassegnati
POS.ATTUAL (ASS.) || DIST RESID [MANDRL. —— s1fe] * : i
= T S 0 sov S 0000000 con un * sono opzionali
z 326390 ' 100% |T 0000 € non devono essere ne-
: SFACCIATURA(SGROSSATURA) - INSER. cessariamente riempiti.

COND.TAGL.| PARTICOLAR|

SPESSORE -

SOVRAM.FINITURA o3 z

PROF.TAGLIO RAD. L5,

PROF.TAGLIO ASSIALE Joa %

AVANZ.- RADIALE F=f20.

AVANZ.- ASSIALE E-J20.

|D|GITJ\RE UN VALORE NUMERICO. (MM, INCH)

|G1450:2X-TORNITURA(PUNTO INIZIALE) |

=) | = | £
CAMCUR ||GE_R. ANNULL

Azionamento lavorazione

Dato Significato
T Sovrametallo di sgrossatura | Diametro fresa frontale
H* |Sovrametallo di finitura Sovrametallo di finitura con lavorazione piana
L Lato accostamento Profondita di taglio nella direzione del raggio dell'utensile fino alla

traiettoria di taglio successiva.

Profondita di taglio nella direzione dell'asse dell'utensile per pro-

J* Profondita accostamento . . .
cedimento di taglio

Velocita di avanzamento nel taglio in direzione del raggio dell'u-

F Avanzamento XY .
tensile.

Profonditd avanzamento di T T \ \ .
E Velocita di avanzamento nel taglio in direzione dell'asse dell'utensile
accostamento
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Dettaglio

Dato

Significato

1. Asportazione trucioli

Il valore dell'override di avanzamento per il primo taglio &€ impostato
fisso su un valore di 100% e non pud essere modificato.

Metodo di lavorazione

* [SINGOL] : Il taglio in direzione del raggio dell'utensile avviene
sempre nella stessa direzione.

* [ZIGZAG]: Viene raggiunto direttamente il punto di partenza della
successiva traiettoria di taglio senza ritorno al punto R.

Metodo di avanzamento
traiettoria

» [ALZA] : Ritorno indietro al punto R prima di raggiungere il punto di
partenza della successiva traiettoria di taglio (in direzione dell'asse
dell'utensile).

* [NONALZ]: Viene raggiunto direttamente il punto di partenza della

successiva traiettoria di taglio senza ritorno al punto R.
Solo con metodo di lavorazione [ZIGZAG].

Avanzamento esterno

Velocita di spostamento con cui l'utensile raggiunge il punto di partenza
della successiva traiettoria di taglio. Se la velocita di avanzamento &
impostata sullo 0, I'utensile si sposta in avanzamento rapido.

Solo con metodo di lavorazione [ZIGZAG].

Distanza di sicurezza Z

Distanza tra la superficie del pezzo grezzo da lavorare e il punto di
partenza della lavorazione (punto R) in direzione dell'asse dell'utensile
(valore raggio).

Distanza di sicurezza XY

Distanza tra l'estremita del pezzo grezzo lavorato e I'estremita

dell'utensile in posizione di ritorno (valore raggio).

Direzione di lavorazione

+ [DESTRA] : Il taglio avviene verso destra, come rappresentato nel
disegno. Se sono selezionate entrambe e direzioni, il taglio avviene
nella prima traiettoria di taglio verso destra.

* [SINIST] : Il taglio avviene verso sinistra, come rappresentato nel
disegno. Se sono selezionate entrambe e direzioni, il taglio avviene
nella prima traiettoria di taglio verso sinistra.

» [SU]: Il taglio avviene verso l'alto, come rappresentato nel disegno.
Se sono selezionate entrambe e direzioni, il taglio avviene nella prima
traiettoria di taglio verso l'alto.

* [GIU] : Il taglio avviene verso il basso, come rappresentato nel
disegno. Se sono selezionate entrambe e direzioni, il taglio avviene
nella prima traiettoria di taglio verso il basso.

La direzione di taglio effettiva & determinata dall'asse di coordinate
rappresentato nel disegno.

Direzione di spostamento
della lavorazione

» [DESTRA] : Il taglio avviene durante il cambio da una traiettoria di
taglio all'altra verso destra, come rappresentato nel disegno.

* [SINIST] : Il taglio avviene durante il cambio da una traiettoria di
taglio all'altra verso sinistra, come rappresentato nel disegno.

* [SU] : Il taglio avviene durante il cambio da una traiettoria di taglio
all'altra verso l'alto, come rappresentato nel disegno.

* [GIU] : Il taglio avviene durante il cambio da una traiettoria di taglio
all'altra verso il basso, come rappresentato nel disegno.

La direzione di taglio effettiva & determinata dall'asse di coordinate
rappresentato nel disegno.

Movimento di avviamento

¢ [3 ASSI]: L'utensile si sposta dalla posizione momentanea al punto di
avvio della lavorazione contemporaneamente in direzione dell'asse Z e
dell'asse X. La posizione & impostata fissa e non puo essere modificata.
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CICLO SFACCIAT

@- 2. SFACCIATURA
(FINITURA)

Fresatura piana finitura G1021

Z
23 SFACCIATURA(FINITURA) - INSER.

COND,TAGL_' PARTICOLAR|

PROF.TAGLIO RAD. L-
AVANZ.- RADIALE 2.
AVANZ.- ASSIALE E—I 20,

MANUAL GUIDE | (CNG MEMUSER) | cor IR | campi contrassegnati
POS.ATTUAL (ASS.) || DIST RESID IMANDRI. ——— s1fd] * : :
u _— = 0 SOV [N oooooooo con un * sono opzionali

326,390 100% T 0000 € non devono essere ne-

cessariamente riempiti.

IDlGITnRE UN VALORE NUMERICO. (MM, INCH)

|G1450:ZX-TORNITURA(PUNTO INIZIALE) [

:I:II =0 PEA

CAMCUR

Azionamento lavorazione

Dato Significato
Profondita di taglio nella direzione del raggio dell'utensile fino alla
L Lato accostamento . L : .
traiettoria di taglio successiva.

F Avanzamento XY

Velocita di avanzamento nel taglio in direzione del raggio dell'u-
tensile.

Profondita avanzamento di
accostamento

Velocita di avanzamento nel taglio in direzione dell'asse dell'utensile
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Dettaglio

Dato

Significato

W Metodo di lavorazione

* [SINGOL] : Il taglio in direzione del raggio dell'utensile avviene
sempre nella stessa direzione.

* [ZIGZAG]: Viene raggiunto direttamente il punto di partenza della
successiva traiettoria di taglio senza ritorno al punto R.

Metodo di avanzamento tra-
iettoria

» [ALZA] : Ritorno indietro al punto R prima di raggiungere il punto di
partenza della successiva traiettoria di taglio (in direzione dell'asse
dell'utensile).

* [NONALZ]: Viene raggiunto direttamente il punto di partenza della

successiva traiettoria di taglio senza ritorno al punto R.
Solo con metodo di lavorazione [ZIGZAG].

\Y Avanzamento esterno

Velocita di spostamento con cui l'utensile raggiunge il punto di partenza
della successiva traiettoria di taglio. Se la velocita di avanzamento &
impostata sullo 0, I'utensile si sposta in avanzamento rapido.

Solo con metodo di lavorazione [ZIGZAG].

C Distanza di sicurezza Z

Distanza tra la superficie del pezzo grezzo da lavorare e il punto di
partenza della lavorazione (punto R) in direzione dell'asse dell'utensile
(valore raggio).

M Distanza di sicurezza XY

Distanza tra l'estremita del pezzo grezzo lavorato e l'estremita
dell'utensile in posizione di ritorno (valore raggio).

A Direzione di lavorazione

+ [DESTRA]: Il taglio avviene verso destra, come rappresentato nel
disegno. Se sono selezionate entrambe e direzioni, il taglio avviene
nella prima traiettoria di taglio verso destra.

* [SINIST] : Il taglio avviene verso sinistra, come rappresentato nel
disegno. Se sono selezionate entrambe e direzioni, il taglio avviene
nella prima traiettoria di taglio verso sinistra.

* [SU] : Il taglio avviene verso I'alto, come rappresentato nel di-
segno. Se sono selezionate entrambe e direzioni, il taglio avviene
nella prima traiettoria di taglio verso l'alto.

* [GIU] : Il taglio avviene verso il basso, come rappresentato nel
disegno. Se sono selezionate entrambe e direzioni, il taglio avviene
nella prima traiettoria di taglio verso il basso.

La direzione di taglio effettiva & determinata dall'asse di coordinate
rappresentato nel disegno.

Direzione di spostamento
della lavorazione

» [DESTRA] : Il taglio avviene durante il cambio da una traiettoria
di taglio all'altra verso destra, come rappresentato nel disegno.

* [SINIST] : Il taglio avviene durante il cambio da una traiettoria di
taglio all'altra verso sinistra, come rappresentato nel disegno.

» [SU]: Il taglio avviene durante il cambio da una traiettoria di taglio
all'altra verso l'alto, come rappresentato nel disegno.

» [GIU]: Il taglio avviene durante il cambio da una traiettoria di taglio
all'altra verso il basso, come rappresentato nel disegno.

La direzione di taglio effettiva & determinata dall'asse di coordinate
rappresentato nel disegno.

Z Movimento di avviamento

e [3 ASSI] : L'utensile si sposta dalla posizione momentanea al
punto di avvio della lavorazione contemporaneamente in direzione
dell'asse Z e dell'asse X. La posizione & impostata fissa e non puo
essere modificata.
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Lavorazione figura

» Sgrossatura parete esterna G1060
Finitura Z parete esterna G1061
Finitura laterale parete esterna G1062
Smusso parete esterna G1063
Sgrossatura parete interna G1064
Finitura Z parete interna G1065
Finitura laterale parete interna G1066
Smusso parete interna G1067
Lavorazione pezzo sgrossatura G1068
Lavorazione pezzo finitura Z G1069
Lavorazione pezzo finitura laterale G1070
Lavorazione pezzo smusso G1071
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é CONTOR ‘ '

1. CONTORNATURA
PARETE ESTERNA

Parete esterna (sgrossatura)

CONTORNATURA PARETE ESTERNA(SGROSSATURA) - INSER.

COND.TAGL_' PARTICOLAR|

SOVRAM.SUL FONDO =i0. |
SOVRAMET.LATERALE sfa.
PROF.TAGLIO RAD. Lz
PROF.TAGLIO ASSIALE S
SOVRAM.FINIT.LATO ko5 ¢
SOVRAM.FINIT.FONDO Hfos
VEL.AVANZ -UN LATO Ffso.
VEL.AVANZ.-DUE LATI v-so.
AVANZ.- ASSIALE E-fzo.

CICLO NAT. (SGROSSATURA) G1 060
MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) | coir [CEEZED) | campi contrassegnati
POS ATIUA 0 . onal
u — = 0 SOV |\ oooooooo con un * sono opzionali
326.390 100% T 0000 e non devono essere ne-

cessariamente riempiti.

1 ]DIGITAFIE UN VALORE NUMERICO. (MM, INCH)

|G1450:ZX-TORNITURA(PUNTO INIZIALE) |

= | £
CAMCUR INSER. | ANNULL
Azionamento lavorazione
Dato Significato
Sovrametallo di finitura sul fondo durante la lavorazione della su-
Sovrametallo pezzo grezzo .

T -~ fondo perficie laterale
(valore raggio, valore positivo).

S Sovrametallo pezzo grezzo|Sovrametallo di lavorazione della superficie laterale (valore raggio,

- lato valore positivo).
Profondita di taglio per procedimento di lavorazione della superficie

L Lato accostamento laterale
(in direzione del raggio dell'utensile) (valore raggio, valore positivo).
Profondita di taglio nella direzione dell'asse utensile per procedi-

. mento di finitura (valore raggio, valore positivo).

J* Profondita accostamento ( 299 . P ) .
Standard (sovrametallo di lavorazione sul fondo - sovrametallo di
finitura sul fondo).

R Sovrametallo di finitura sulla superficie laterale. (valore raggio,

K* |Sovrametallo di finitura lato . P ( 99
valore positivo).

N R Sovrametallo di finitura sul fondo durante la lavorazione della su-

H Sovrametallo di finitura fondo I : Iy
perficie laterale. (valore raggio, valore positivo).

Velocita di avanzamento nel taglio con un unico lato di taglio di una
. . fresa a candela. Con questa velocita di avanzamento il taglio avvie-

F Avanzamento taglio parziale . . L
ne con procedimento di allontanamento e sulla superficie laterale,
ad eccezione dell'incisione.

Vv Avanzamento taglio com-|Velocita di avanzamento nel taglio con l'intero lato frontale di una fresa

pleto a candela. Questa velocita di avanzamento € applicata per l'intaglio.

E Profondita avanzamento di|Velocita di avanzamento nel taglio in direzione dell'asse dell'utensile

accostamento verso il fondo, in caso di lavorazione di superfici laterali.
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Dettaglio

Dato

Significato

Il valore dell'override di avanzamento per il primo taglio & impostato

M 1. Asportazione trucioli fisso su un valore di 100% e non puo essere modificato.
» [DISCOR] : La lavorazione avviene mediante fresatura discorde,
W Discorde / concorde con rotazione in senso orario dell'utensile.
» [CONCOR]: La lavorazione avviene con mediante concorde, con
rotazione in senso orario dell'utensile.
Distanza tra la superficie del pezzo grezzo da lavorare e il punto di
C Distanza di sicurezza Z partenza della lavorazione (punto R) in direzione dell'asse dell'u-
tensile (valore raggio)
* [ARCO] : L'avvicinamento alla superficie laterale avviene in forma
di arco.
* [TANGEN] : L'avvicinamento alla superficie laterale avviene in
. . . forma di una retta tangenziale al primo contorno nella lavorazione
P Tipo di avvicinamento . .
di superficie laterale.
* [VERTIC] : L'avvicinamento alla superficie laterale avviene in for-
ma di una retta verticale rispetto al primo contorno nella lavorazione
di superficie laterale.
. . . . . |Raggio, solo quando sia preimpostato [ARCO].
R Raggio / distanza di avvici Lunghezza di una retta, quando sia preimpostato [TANGEN] o
namento . o
[VERTIC]. (valore raggio, valore positivo).
A* | Angolo di awicinamento Angolo centrale, s9|o.qua})ndo sia prelrr_u_)ostato [ARCO].
Il valore standard & di 90°. (valore positivo)
* [ARCOQ] : L'allontanamento dalla superficie laterale avviene in
forma di arco.
* [TANGEN] : L'allontanamento dalla superficie laterale avviene in
. . forma di una retta tangenziale all'ultimo contorno nella lavorazione
Q Tipo di allontanamento . .
di superficie laterale.
* [VERTIC] : L'allontanamento dalla superficie laterale avviene in
forma di una retta verticale rispetto all'ultimo contorno nella lavo-
razione di superficie laterale.
. . . Raggio, solo quando sia preimpostato [ARCO]. Lunghezza di una
X Riz%:cgétglstanza di allonta retta, quando sia preimpostato [TANGEN] o [VERTIC]. (valore rag-
gio, valore positivo).
Y* | Angolo di allontanamento Angolo centrale de‘II qrco,osolo quando.s_la preimpostato [ARCO].
Il valore standard & di 90°. (valore positivo).
e [3 ASSI] : L'utensile si sposta dalla posizione
Z Movimento di avviamento momentanea al punto di partenza della lavorazione con azionamen-

to sincrono dei 3 assi.
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K VR
]
—
Esecuzione dell'acco- \_/
stamento in X
direzione del k
raggio utensile

Avvicinamento
Allontanamentqg
Esecuzione
dell'accostamen-
to in direzione
dell'asse utensile

I |

Traiettoria utensile G1060, G1064, G1068

Descrizione ciclo per G1060, G1064 e G1068:
La figura della superficie laterale del profilo di
lavorazione viene rimossa. Viene generata la
seguente traiettoria utensile.

1 L'utensile si sposta verso il suddetto punto di
partenza dell'avvicinamento.

L'utensile si sposta all'altezza della superficie
di lavorazione.

L'utensile taglia lungo il contorno della super-
ficie laterale del profilo di lavorazione.

L'utensile taglia eseguendo l'accostamento in
direzione del raggio dell'utensile fino a quando
non sia rimosso il sovrametallo di lavorazione
in direzione del raggio dell'utensile.

| passaggi <2> e <3> vengono ripetuti fino
a quando non sia rimosso il sovrametallo di
lavorazione in direzione dell'asse dell'utensile.

L'utensile ritorna indietro.
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-
Primo accostamento
Ciclo di lavorazione
in direzione del raggio
dell'utensile

o

Punto di partenza della
lavorazione

Punto di partenza dell'avvici-
namento

Distanza C nella direzione
dell'asse utensile

Altezza del profilo di
lavorazione - altezza
superficie

Quota tagliata Y

F nel primo ~
accostamento del ciclo di
lavorazione in direzione
dell'utensile

Avvicinamento G1060, G1064, G1068

Distanza C nella direzione
dell'asse utensile

Altezza della superficie t
superiore del profilo -

di lavorazione T

Allontanamento G1060, G1064, G1068

Descrizione ciclo avvicinamento:

1

L'utensile si sposta nella posizione "Altezza
della superficie superiore del profilo di lavora-
zione + distanza (C) nella direzione dell'asse
utensile" in avanzamento rapido.

L'utensile si sposta nella posizione "Quota
da tagliare nel primo ciclo di accostamento
in direzione dell'asse utensile - distanza (C)
in direzione dell'asse utensile" alla velocita di
avanzamento (E), preimpostata per il movi-
mento in direzione dell'asse dell'utensile.

L'utensile si sposta in direzione del raggio
utensile sul punto di partenza del primo ciclo di
accostamento in direzione del raggio utensile.

Descrizione ciclo allontanamento:

1

L'utensile si sposta dal punto finale di avvi-
cinamento alla posizione "Quota da tagliare
nel primo ciclo di accostamento in direzione
dell'asse utensile - distanza (C) in direzione
dell'asse utensile" alla velocita di avanza-
mento (E), preimpostata per il movimento in
direzione dell'asse dell'utensile.
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Sovrametallo di fint

Sovrametallo di
lavorazione in

direzione del ragg
tensile

io

Descrizione ciclo allineamento raggio utensile:
1 L'utensile si sposta per tagliare lungo il con-
torno dal primo punto di partenza del ciclo di
accostamento al punto finale alla velocita di
avanzamento (F) preimpostata per la lavora-
zione unilaterale con utensile di sgrossatura.

Primo 2 L'utensile siavvia con il procedimento seguente.
ciclo
;"mame o Quando il punto di partenza dell'accostamento
Seconda coincide con il punto finale dell'accostamento:
giclo L'utensile raggiunge il successivo punto di
i t t f s .
R partenza dell'accostamento alla velocita di
ciclo di accostarfient g spostamento (F) preimpostata per la lavora-
a rimuovere In . . . .
oNn\eNJo di accostamen zione bilaterale con utensile di sgrossatura.
diregione del raggio
Quando il punto di partenza dell'accostamento
non coincide con il punto finale dell'accosta-
VelocitaMi avarh’z/amemo mentd dalla mento: L'utensile raggiunge il secondo punto
Fr, prefiste parete in di partenza dell'accostamento.
raziogfe unilaterale con direzi
A . Irezione
utengile di sgrossat del ragaio Utenkile
al termine* 3 L'utensile si sposta per tagliare lungo il con-
el A ; o
. Velooita di avanzamemoleisg:tzﬁ,mnsmo torno del profilo di Iav_ora2|one alla velocita di
Fd, prevista per la lavo- avanzamento (F) preimpostata per la lavora-
(™) _razione bilaterale con / zione unilaterale con utensile di sgrossatura.
utensile di sgrossatura
Pun artenza e 4 | passaggi <2> _e <_3> vengono ripetuti flnq
punto findle del primo a quando non sia rimosso il sovrametallo di
:'Sé‘;g' accoq lavorazione in direzione dell'asse dell'utensile
(sovrametallo di lavorazione in direzione del
— raggio dell'utensile - sovrametallo di finitura).
Esecuzione dell'accostamento in direzione del o o
raggio utensile G1060, G1064, G1068 5 L'utensile ritorna indietro.
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g CONTOR t‘"

2. CONTORNATURA
PARETE ESTERNA

Parete esterna (finitura 2)

CONTORNATURA PARETE ESTERNA(FINITURA FONDO) - INSER.

COND,TAGL_| PARTICOLAR|

SOVRAM.SUL FONDO -
SOVRAMET.LATERALE s-[a.

SOVRAM FINIT.LATO kfos
SOVRAM.FINIT.FONDO H{0.5 |
PROF.TAGLIO RAD. 2.
VEL.AVANZ.-UN LATO Fs0.

VEL.AVANZ -DUE LATI
AVANZ.- ASSIALE

V=|5U.
E-[30.

CICLO NAT. (FINITURA FONDO) G1 061
MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) G1061 | campi contrassegnati
POS.ATTUAL DIST RESID 0 * ; ;
u w— = 0 SOV [N oooooooo con un * sono opzionali
326.390 100% [T 0000 € non devono essere ne-

cessariamente riempiti.

|DIGITARE UN VALORE NUMERICO. (MM, INCH)

|G1450:2X-TORNITURA(PUNTO INIZIALE) [

=l = | £
CAMCUR INSER. || ANNULL
Azionamento lavorazione
Dato Significato
Sovrametallo di finitura sul fondo durante la lavorazione della su-
Sovrametallo pezzo grezzo .
T -~ fondo perficie laterale
(valore raggio, valore positivo).
S Sovrametallo pezzo grezzo|Sovrametallo di lavorazione della superficie laterale (valore raggio,
- lato valore positivo).
. Sovrametallo di finitura sulla superficie laterale. (valore raggio,
K* |Sovrametallo di finitura lato . P ( 99
valore positivo).
. R Sovrametallo di finitura sul fondo durante la lavorazione della su-
H Sovrametallo di finitura fondo I : o
perficie laterale. (valore raggio, valore positivo).
Profondita di taglio per procedimento di lavorazione della superficie
L Lato accostamento laterale
(in direzione del raggio dell'utensile) (valore raggio, valore positivo).
Velocita di avanzamento nel taglio con un unico lato di taglio di una
. : fresa a candela. Con questa velocita di avanzamento il taglio avvie-
F Avanzamento taglio parziale . : o
ne con procedimento di allontanamento e sulla superficie laterale,
ad eccezione dell'incisione.
Vv Avanzamento taglio com-|Velocita di avanzamento nel taglio con l'intero lato frontale di una fresa
pleto a candela. Questa velocita di avanzamento € applicata per l'intaglio.
E Profondita avanzamento di|Velocita di avanzamento nel taglio in direzione dell'asse dell'utensile
accostamento verso il fondo, in caso di lavorazione di superfici laterali.
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Dettaglio

Dato

Significato

» [DISCOR] : La lavorazione avviene mediante fresatura discorde,
con rotazione in senso orario dell'utensile.

w Discorde / concorde + [CONCOR]: La lavorazione avviene con mediante concorde, con
rotazione in senso orario dell'utensile.
Distanza tra la superficie del pezzo grezzo da lavorare € il punto di
C Distanza di sicurezza Z partenza della lavorazione (punto R) in direzione dell'asse dell'u-
tensile (valore raggio)
* [ARCO] : L'avvicinamento alla superficie laterale avviene in forma
di arco.
* [TANGEN] : L'avvicinamento alla superficie laterale avviene in
p T . . forma di una retta tangenziale al primo contorno nella lavorazione
ipo di avvicinamento . .
di superficie laterale.
* [VERTIC] : L'avvicinamento alla superficie laterale avviene in for-
ma di una retta verticale rispetto al primo contorno nella lavorazione
di superficie laterale.
. . . . . |Raggio, solo quando sia preimpostato [ARCO].
R Raggio / distanza di avvici- Lunghezza di una retta, quando sia preimpostato [TANGEN] o
namento . o
[VERTIC]. (valore raggio, valore positivo).
A* | Angolo di awicinamento ﬁmgolo centrale, sglolqualndo sia preimpostato [ARCOQO].
valore standard & di 90°. (valore positivo)
* [ARCOQ] : L'allontanamento dalla superficie laterale avviene in
forma di arco.
* [TANGEN] : L'allontanamento dalla superficie laterale avviene in
. . forma di una retta tangenziale all'ultimo contorno nella lavorazione
Q Tipo di allontanamento . .
di superficie laterale.
* [VERTIC] : L'allontanamento dalla superficie laterale avviene in
forma di una retta verticale rispetto all'ultimo contorno nella lavo-
razione di superficie laterale.
. . . Raggio, solo quando sia preimpostato [ARCO]. Lunghezza di una
X r?:r%gr?té distanza di allonta- retta, quando sia preimpostato [TANGEN] o [VERTIC]. (valore rag-
gio, valore positivo).
Y* | Angolo di allontanamento Angolo centrale de\II'a.rco,osoIo quando_s_ia preimpostato [ARCO].
Il valore standard & di 90°. (valore positivo).
¢ [3 ASSI] : L'utensile si sposta dalla posizione
Z Movimento di avviamento momentanea al punto di partenza della lavorazione con azionamen-

to sincrono dei 3 assi.
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\S

Esecuzione
dell'accostamento
in direzione de
raggio utensile

-
AN/ (z
\‘-.

Avvicinamento  Allontanamento

x

Traiettoria utensile G1061, G1065, G1069

Descrizione ciclo per G1061, G1065 e G1069:
La superficie del fondo della figura della su-
perficie laterale del profilo di lavorazione viene
lavorata. Viene generata la seguente traietto-
ria utensile.

1 L'utensile si sposta verso il punto di partenza
del profilo di lavorazione.

L'utensile si sposta all'altezza della superficie
di lavorazione del profilo di lavorazione.

L'utensile si sposta per il taglio lungo il con-
torno della superficie laterale del profilo di
lavorazione.

L'utensile taglia eseguendo l'accostamento in
direzione del raggio dell'utensile fino a quando
non sia rimosso il sovrametallo di lavorazione
in direzione del raggio dell'utensile.

L'utensile ritorna indietro.
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della
lavorazione

Q\ Punto di partenza

dell'avvicinamento

S

Distanza C nella direzione
dell'asse utensile

Altezza della

R

Primo

ciclo di

accostamento

indirezione del K

raggio dell'utensile Punto di partenzs

//superficie superio

re del profilo

E di lavorazione
Altezza della
superficie di fong
del profilo di lavg

1

:

o
razione

Avvicinamento G1061, G1065, G1069

Distanza C nella
direzione dell’
asse dell'utensile

-\-\--\-\-\"'\-\..
——

Altezza della
superficie T
superiore del
profilo

di lavorazione

1

Allontanamento G1061, G1065, G1069

Descrizione ciclo avvicinamento:

L'utensile si sposta nella posizione "Altezza
della superficie superiore del profilo di lavora-
zione + distanza (C) nella direzione dell'asse
utensile" in avanzamento rapido.

L'utensile si sposta nella posizione "Superficie
di fondo del profilo di lavorazione + sovrame-
tallo di lavorazione (Vt) in direzione dell'asse
utensile + distanza (C) in direzione dell'asse
utensile" alla velocita di avanzamento (E),
preimpostata per il movimento in direzione
dell'asse dell'utensile.

L'utensile si sposta in direzione del raggio
utensile sul punto di partenza del ciclo di ac-
costamento in direzione del raggio utensile.

Descrizione ciclo allontanamento:

L'utensile si sposta dal punto finale di avvi-
cinamento alla posizione "Altezza della su-
perficie superiore del profilo di lavorazione +
distanza (C) nella direzione dell'asse utensile"
in avanzamento rapido.

Esecuzione dell'accostamento in direzione del
raggio dell'utensile. Questo movimento & lo
stesso eseguito per la lavorazione della figu-
ra (sgrossatura). Per informazioni dettagliate
sulla lavorazione della figura (sgrossatura),
consultare le descrizioni corrispondenti.
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é “~ 3. CONTORNATURA L
conTor| @' PARETE ESTERNA Parete esterna (finitura laterale)
cicLo | INAT. (FINITURA LATERALE) G1062
MANUAL GUIDEi  (GNG MEMUSER) | coir D | campi contrassegnati
POS.ATTUAL DIST RESID 0 ; ;
b w— = 0 SOV | oooennno con un * sono opzionali
2 326.390 100% [T 0000 e non devono essere ne-
o CONTORNATURA PARETE ESTERNA{FINITURA LATERALE) - INSER. TAB ¢ Cessarlamente I’Iempltl
COND.T&GL_' PARTICOLAR|
SOVRAMET.LATERALE s-E
SOVRAM.FINIT.LATO k0.2 .
PASSATE DI FINITURA B—|3‘ |
VEL.AVANZ-UN LATO F-J50.
VEL.AVANZ.-DUE LATI V={50.
AVANZ.- ASSIALE E30.

|D|GIT.|\RE UN VALORE NUMERICO. (MM, INCH)

|G1061:CONTOR PARETE ESTER({FIN FONDO) [

=) | £
CAMCUR IOGE_R MM.II._L
Azionamento lavorazione
Dato Significato
S Sovrametallo pezzo grezzo|Sovrametallo di lavorazione della superficie laterale (valore raggio,
- lato valore positivo).
R Sovrametallo di finitura sulla superficie laterale. (valore raggio,
K* |Sovrametallo di finitura lato " P ( 99
valore positivo).
Numero di tagli nella finitura (valore positivo)
B* |Numero di cicli di finitura Spessore per taglio = (spessore laterale in eccesso)/(numero di
tagli di finitura)
Velocita di avanzamento nel taglio con un unico lato di taglio di una
. . fresa a candela. Con questa velocita di avanzamento il taglio avvie-
F Avanzamento taglio parziale ! . .
ne con procedimento di allontanamento e sulla superficie laterale,
ad eccezione dell'incisione.
. Velocita di avanzamento nel taglio con l'intero lato frontale di una
Avanzamento taglio com- S . .
V leto fresa a candela. Questa velocita di avanzamento e applicata per
P l'intaglio.
E Profondita avanzamento di|Velocita di avanzamento nel taglio in direzione dell'asse dell'utensile
accostamento verso il fondo, in caso di lavorazione di superfici laterali.
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Dettaglio

Dato

Significato

» [DISCOR] : La lavorazione avviene mediante fresatura discorde,
con rotazione in senso orario dell'utensile.

w Discorde / concorde + [CONCOR]: La lavorazione avviene con mediante concorde, con
rotazione in senso orario dell'utensile.
Distanza tra la superficie del pezzo grezzo da lavorare € il punto di
C Distanza di sicurezza Z partenza della lavorazione (punto R) in direzione dell'asse dell'u-
tensile (valore raggio)
* [ARCO] : L'avvicinamento alla superficie laterale avviene in forma
di arco.
* [TANGEN] : L'avvicinamento alla superficie laterale avviene in
p T . . forma di una retta tangenziale al primo contorno nella lavorazione
ipo di avvicinamento . .
di superficie laterale.
* [VERTIC] : L'avvicinamento alla superficie laterale avviene in for-
ma di una retta verticale rispetto al primo contorno nella lavorazione
di superficie laterale.
. . . . . |Raggio, solo quando sia preimpostato [ARCO].
R Raggio / distanza di avvici- Lunghezza di una retta, quando sia preimpostato [TANGEN] o
namento . o
[VERTIC]. (valore raggio, valore positivo).
A* | Angolo di awicinamento ﬁmgolo centrale, sglolqualndo sia preimpostato [ARCOQO].
valore standard & di 90°. (valore positivo)
* [ARCOQ] : L'allontanamento dalla superficie laterale avviene in
forma di arco.
* [TANGEN] : L'allontanamento dalla superficie laterale avviene in
. . forma di una retta tangenziale all'ultimo contorno nella lavorazione
Q Tipo di allontanamento . .
di superficie laterale.
* [VERTIC] : L'allontanamento dalla superficie laterale avviene in
forma di una retta verticale rispetto all'ultimo contorno nella lavo-
razione di superficie laterale.
. . . Raggio, solo quando sia preimpostato [ARCO]. Lunghezza di una
X Riga%ir/]t?stanza di allonta- retta, quando sia preimpostato [TANGEN] o [VERTIC]. (valore rag-
gio, valore positivo).
Y* | Angolo di allontanamento Angolo centrale de\II'a.rco,osoIo quando.s_ia preimpostato [ARCO].
Il valore standard & di 90°. (valore positivo).
¢ [3 ASSI] : L'utensile si sposta dalla posizione
Z Movimento di avviamento momentanea al punto di partenza della lavorazione con azionamen-

to sincrono dei 3 assi.
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..~"f“.“"
@ Avvicinamento

Allontanamento @

Traiettoria utensile G1062, G1066, G1070

Punto di partenza della lavo-
razione

~ Punto di partenza dell'avvicinamento

Distanza C nella direzione
dell'asse utensile

Altezza della
superficie superio
E re del profilo

di lavorazione

Avvicinamento G1062, G1066, G1070

Descrizione ciclo per G1062, G1066 e G1070:
1 L'utensile si sposta verso il suddetto punto di
partenza dell'avvicinamento.

2 L'utensile si sposta all'altezza della superficie
del fondo del profilo di lavorazione.

3 L'utensile si sposta per il taglio lungo il con-
torno della superficie laterale del profilo di
lavorazione.

Il sovrametallo di lavorazione (V1) viene lavo-
rato in direzione del raggio dell'utensile in un
numero predeterminato di cicli di rifinitura con
esecuzione dell'accostamento.

4 |L'utensile ritorna indietro.

Descrizione ciclo avvicinamento:

1 L'utensile si sposta nella posizione "Altezza
della superficie superiore del profilo di lavora-
zione + distanza (Ct) nella direzione dell'asse
utensile" in avanzamento rapido.

2 L'utensile si sposta nella posizione "Superficie
di fondo del profilo di lavorazione + sovra-
metallo di finitura (S) in direzione dell'asse
utensile + distanza (C) in direzione dell'asse
utensile" alla velocita di avanzamento (E),
preimpostata per il movimento in direzione
dell'asse dell'utensile.

3 L'utensile si sposta nella posizione "Superficie

di fondo del profilo di lavorazione + sovra-
metallo di finitura (Tt) in direzione dell'asse
utensile" alla velocita di avanzamento (Ft),
preimpostata per il movimento in direzione
dell'asse dell'utensile.

4 L'utensile si sposta in direzione del raggio

utensile sul punto di partenza del ciclo di ac-
costamento in direzione del raggio utensile.
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Distanza C nella

direzione dell’

asse dell'utensile
—

Altezza della
superficie T
superiore del
profilo di
lavorazione

Allontanamento G1062, G1066, G1070

Ultimo ciclo di
rifinitura

Primo ciclo di fifi-
nitura

Velocita di avanzamento F
preassegnata alla lavorazione|
verso l'interno in

| direzione del raggio
/ dell'utensile

Descrizione procedimento ciclo:

1

L'utensile si sposta dal punto finale di avvi-
cinamento alla posizione "Altezza della su-
perficie superiore del profilo di lavorazione +
distanza (C) nella direzione dell'asse utensile"
in avanzamento rapido.

Esecuzione dell'accostamento in direzione del
raggio utensile:

1

L'utensile raggiunge il punto di partenza del
taglio in direzione del raggio dell'utensile alla
velocita di spostamento (F) preimpostata per
il taglio in direzione del raggio dell'utensile.

L'utensile si sposta lungo il contorno dal primo
punto di partenza al primo punto finale del ciclo
di accostamento alla velocita di avanzamento
(F) preimpostata per il taglio in direzione del
raggio dell'utensile.

L'utensile ritorna indietro dal punto finale della
lavorazione in direzione del raggio dell'utensile
alla velocita di spostamento (F) preimpostata
per il taglio in direzione del raggio dell'utensile.

elocita di avanzamento F preassegnata al 4 L'utensile si sposta al successivo punto di
movimento in direzione del raggio dell'uten- partenza del ciclo di accostamento a seconda
sile del tipo di movimento preimpostato per I'acco-

stamento.
Allontanamento G1062, G1066, G1070 5 | passaggidal <2> al <4> vengono ripetuti con
la frequenza corrispondente al numero di cicli
di finitura.
D161
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é 4. CONTORNATURA

CONTOR ‘( PARETE ESTERNA Parete esterna (smusso) G1063

CICLO | |NAT. (SMUSSATURA)

MANUAL GUIDEi  (GNG MEMUSER) | coir ICEERE | campi contrassegnati
POS.ATTUAL DIST RESID 0 ; ;
u o— = 0 SV [N 0000000 con un * sono opzionali
z 326.390 _ 100% |1 0000 e non devono essere ne-
o CONTORNATURA PARETE ESTERNA{SMUSSATURA) - INSER. Cessariamente I’Iempltl .

COND.T&GL_' PARTICOLAR|

SMUSSO s [
CORSA ESTRAZIONE Hos
AVANZ.- RADIALE Ffs0.
AVANZ.- ASSIALE Et0.

[DIGITARE UN VALORE NUMERICO. (MM, INCH)

|G1061:CONTOR PARETE ESTER({FIN FONDO) [

=) | £
CAMCUR INSER. § ANNULL
Azionamento lavorazione
Dato Significato
S Larghezza smusso Lunghezza smusso (valore raggio, valore positivo)
Distanza tra la punta dell'utensile di smussatura e la posizione di
H Extracorsa taglio effettiva in direzione dell'asse utensile (valore raggio, valore
positivo)

Velocita di avanzamento nel taglio in direzione del raggio dell'u-

F Avanzamento XY .
tensile.

Profonditd avanzamento di|Velocita di avanzamento nel taglio in direzione dell'asse dell'uten-
accostamento sile.

Dettaglio

Dato Significato

» [DISCOR] : La lavorazione avviene mediante fresatura discorde,
con rotazione in senso orario dell'utensile.

* [CONCOR]: La lavorazione avviene con mediante concorde, con
rotazione in senso orario dell'utensile.

W Discorde / concorde

Distanza tra la superficie del pezzo grezzo da lavorare e il punto di
C Distanza di sicurezza Z partenza della lavorazione (punto R) in direzione dell'asse dell'u-
tensile (valore raggio)
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Dettaglio

Dato

Significato

* [ARCO] : L'avvicinamento alla superficie laterale avviene in forma
di arco.

* [TANGEN] : L'avvicinamento alla superficie laterale avviene in
forma di una retta tangenziale al primo contorno nella lavorazione

P Tipo di avvicinamento . .
di superficie laterale.
* [VERTIC] : L'avvicinamento alla superficie laterale avviene in for-
ma di una retta verticale rispetto al primo contorno nella lavorazione
di superficie laterale.
. . . .. |Raggio, solo quando sia preimpostato [ARCO].
R Raggio / distanza di avvici Lunghezza di una retta, quando sia preimpostato [TANGEN] o
namento . o
[VERTIC]. (valore raggio, valore positivo).
A* | Angolo di awicinamento Angolo centrale dqll grco;solo quando_s_la preimpostato [ARCO].
Il valore standard & di 90°. (valore positivo)
* [ARCOQ] : L'allontanamento dalla superficie laterale avviene in
forma di arco.
* [TANGEN] : L'allontanamento dalla superficie laterale avviene in
. . forma di una retta tangenziale all'ultimo contorno nella lavorazione
Q Tipo di allontanamento . .
di superficie laterale.
* [VERTIC] : L'allontanamento dalla superficie laterale avviene in
forma di una retta verticale rispetto all'ultimo contorno nella lavo-
razione di superficie laterale.
. . . _|Raggio, solo quando sia preimpostato [ARCO]. Lunghezza di una
X rl?:r%gelr?té distanza di allonta retta, quando sia preimpostato [TANGEN] o [VERTIC]. (valore rag-
gio, valore positivo).
Y* | Angolo di allontanamento Angolo centrale dqll a.rco,osolo quando_s_.la preimpostato [ARCO].
Il valore standard & di 90°. (valore positivo).
¢ [3 ASSI] : L'utensile si sposta dalla posizione
Z Movimento di avviamento momentanea al punto di partenza della lavorazione con azionamen-

to sincrono dei 3 assi.

Descrizione ciclo per G1063, G1067 e G1071:

1 L'utensile si sposta sulla posizione "Posizione
all'inizio della lavorazione + distanza (Cr)" in
avanzamento rapido.

2 L'utensile si sposta sulla posizione "Quota di
smusso (C) + corsa di espulsione (P)" alla veloci-
ta di avanzamento (F) preimpostata per il taglio.

3 L'utensile intaglia nell'intervallo da smussare con
la profondita di taglio (Dr) in direzione del raggio
dell'utensile alla velocita di avanzamento (F).

Traiettoria utensile G1063, G1067, G1071

4 L'utensile esegue la lavorazione di finitura alla
velocita di avanzamento (F) preimpostata per
la finitura.

5 L'utensile si sposta sulla posizione "Punto di avvio
incisione + distanza (Cr)" in avanzamento rapido.
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5. CONTORNATURA

Parete interna (sgrossatura)

COND.T&GL_' PARTICOLAR|

SOVRAM.SUL FONDO -
SOVRAMET.LATERALE sfs.
PROF.TAGLIO RAD. .
PROF.TAGLIO ASSIALE e
SOVRAM.FINIT.LATO kdos ¢
SOVRAM.FINIT. FONDO H{os "
VEL.AVANZ.-UN LATO Flso.
VEL.AVANZ.-DUE LATI v-s0.
AVANZ.- ASSIALE E{30.

CONTOR PARETE INTERNA
CICLO | |NAT. (SGROSSATURA) G1064
MANUAL GUIDEi  (GNG MEMUSER) | coir | campi contrassegnati
POS.ATTUAL DIST RESID 0 ; ;
u T = 0 SV [N 0000000 con un * sono opzionali
326.390 100% [T 0000 € non devono essere ne-

cessariamente riempiti.

|DIGITARE UN VALORE NUMERICO. (MM, INCH)

|G1061:CONTOR PARETE ESTER(FIN FONDO) [

=) =0 PE4
CAMCUR INSER. MM.IIi.
Azionamento lavorazione
Dato Significato
T Sovrametallo pezzo grezzo|Sovrametallo di finitura sul fondo durante la lavorazione della su-
- fondo perficie laterale (valore raggio, valore positivo).
S Sovrametallo pezzo grezzo|Sovrametallo di lavorazione della superficie laterale (valore raggio,
- lato valore positivo).
Profondita di taglio per procedimento di lavorazione della superficie

L Lato accostamento laterale (in direzione del raggio dell'utensile) (valore raggio, valore
positivo).

Profondita di taglio nella direzione dell'asse utensile per procedi-
. mento di finitura (valore raggio, valore positivo).

J* Profondita accostamento ( 299 . P ) .
Standard (sovrametallo di lavorazione sul fondo - sovrametallo di
finitura sul fondo).

R Sovrametallo di finitura sulla superficie laterale. (valore raggio,

K* |Sovrametallo di finitura lato . P ( 99
valore positivo).

Sovrametallo di finitura sul fondo durante la lavorazione della su-

H* | Sovrametallo di finitura fondo | perficie laterale.

(valore raggio, valore positivo).
Velocita di avanzamento nel taglio con un unico lato di taglio di una
. . fresa a candela. Con questa velocita di avanzamento il taglio avvie-

F Avanzamento taglio parziale . . L
ne con procedimento di allontanamento e sulla superficie laterale,
ad eccezione dell'incisione.

Vv Avanzamento taglio com-|Velocita di avanzamento nel taglio con l'intero lato frontale di una fresa

pleto a candela. Questa velocita di avanzamento € applicata per l'intaglio.

E Profondita avanzamento di|Velocita di avanzamento nel taglio in direzione dell'asse dell'utensile

accostamento verso il fondo, in caso di lavorazione di superfici laterali.

Emco

D164



EMCO WINNC ror Fanuc 311 TurN

GuipA MANUALE (MANUAL GUIDE) DI PROGRAMMAZIONE i

Dettaglio

Dato

Significato

1. Asportazione trucioli

Il valore dell'override di avanzamento per il primo taglio & impostato
fisso su un valore di 100% e non puo essere modificato.

Discorde / concorde

» [DISCOR] : La lavorazione avviene mediante fresatura discorde,
con rotazione in senso orario dell'utensile.

» [CONCOR]: La lavorazione avviene con mediante concorde, con
rotazione in senso orario dell'utensile.

Distanza di sicurezza Z

Distanza tra la superficie del pezzo grezzo da lavorare e il punto di
partenza della lavorazione (punto R) in direzione dell'asse dell'u-
tensile (valore raggio)

Tipo di avvicinamento

* [ARCO] : L'avvicinamento alla superficie laterale avviene in forma
di arco.

* [TANGEN] : L'avvicinamento alla superficie laterale avviene in
forma di una retta tangenziale al primo contorno nella lavorazione
di superficie laterale.

* [VERTIC] : L'avvicinamento alla superficie laterale avviene in for-
ma di una retta verticale rispetto al primo contorno nella lavorazione
di superficie laterale.

Raggio / distanza di avvici-
namento

Raggio, solo quando sia preimpostato [ARCOQO].
Lunghezza di una retta, quando sia preimpostato [TANGEN] o
[VERTIC]. (valore raggio, valore positivo).

A*

Angolo di avvicinamento

Angolo centrale dell'arco, solo quando sia preimpostato [ARCOQO].
Il valore standard & di 90°. (valore positivo)

Tipo di allontanamento

* [ARCOQ] : L'allontanamento dalla superficie laterale avviene in
forma di arco.

* [TANGEN] : L'allontanamento dalla superficie laterale avviene in
forma di una retta tangenziale all'ultimo contorno nella lavorazione
di superficie laterale.

* [VERTIC] : L'allontanamento dalla superficie laterale avviene in
forma di una retta verticale rispetto all'ultimo contorno nella lavo-
razione di superficie laterale.

Raggio / distanza di allonta-
namento

Raggio, solo quando sia preimpostato [ARCO]. Lunghezza di una
retta, quando sia preimpostato [TANGEN] o [VERTIC]. (valore rag-
gio, valore positivo).

Y*

Angolo di allontanamento

Angolo centrale dell'arco, solo quando sia preimpostato [ARCO].
Il valore standard & di 90°. (valore positivo).

Movimento di avviamento

e [3 ASSI] : L'utensile si sposta dalla posizione
momentanea al punto di partenza della lavorazione con azionamen-
to sincrono dei 3 assi.
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6. CONTORNATURA

Parete interna (finitura 2Z)

OSN)IG

CONTORNATURA PARETE INTERNA(FINITURA FONDO) - INSER.

com,mg|__| PARTICOLAR|

SOVRAM.SUL FONDO =0, |
SOVRAMET.LATERALE sfa.
SOVRAM.FINIT.LATO Kfos
SOVRAM.FINIT.FONDO H{os
PROF.TAGLIO RAD. L2
VEL.AVANZ.-UN LATO Ff50.

VEL.AVANZ -DUE LATI
AVANZ.- ASSIALE

\I"-—I 50.
E-| 30.

CONTOR PARETE INTERNA
cicLo | INAT. (FINITURA FONDO) G1065
MANUAL GUIDE | (GNG MEM"UE} - - . | cor IKEEED | campi contrassegnati
m IST RESID * i i
_— = 0 SOV [N ooseenno con un * sono opzionali
326.390 100% | 0000 e non devono essere ne-

cessariamente riempiti.

|DIGITARE UN VALORE NUMERICO. (MM, INCH)

|G1061:CONTOR PARETE ESTER(FIN FONDO) I

7
CAMCUR INSER. | ANNULL
Azionamento lavorazione
Dato Significato
Sovrametallo di finitura sul fondo durante la lavorazione della su-
Sovrametallo pezzo grezzo .
T -~ fondo perficie laterale
(valore raggio, valore positivo).
S Sovrametallo pezzo grezzo|Sovrametallo di lavorazione della superficie laterale (valore raggio,
- lato valore positivo).
R Sovrametallo di finitura sulla superficie laterale. (valore raggio,
K* Sovrametallo di finitura lato - P ( 99
valore positivo).
. R Sovrametallo di finitura sul fondo durante la lavorazione della su-
H Sovrametallo di finitura fondo e . .
perficie laterale. (valore raggio, valore positivo).
Profondita di taglio per procedimento di lavorazione della superficie
L Lato accostamento laterale
(in direzione del raggio dell'utensile) (valore raggio, valore positivo).
Velocita di avanzamento nel taglio con un unico lato di taglio di una
. . fresa a candela. Con questa velocita di avanzamento il taglio avvie-
F Avanzamento taglio parziale . : o
ne con procedimento di allontanamento e sulla superficie laterale,
ad eccezione dell'incisione.
. Velocita di avanzamento nel taglio con l'intero lato frontale di una
Avanzamento taglio com- S . .
Vv leto fresa a candela. Questa velocita di avanzamento e applicata per
P l'intaglio.
E Profondita avanzamento di|Velocita di avanzamento nel taglio in direzione dell'asse dell'utensile
accostamento verso il fondo, in caso di lavorazione di superfici laterali.
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Dettaglio

Dato

Significato

Discorde / concorde

» [DISCOR] : La lavorazione avviene mediante fresatura discorde,
con rotazione in senso orario dell'utensile.

+ [CONCOR]: La lavorazione avviene con mediante concorde, con
rotazione in senso orario dell'utensile.

Distanza di sicurezza Z

Distanza tra la superficie del pezzo grezzo da lavorare € il punto di
partenza della lavorazione (punto R) in direzione dell'asse dell'u-
tensile (valore raggio)

Tipo di avvicinamento

* [ARCO] : L'avvicinamento alla superficie laterale avviene in forma
di arco.

* [TANGEN] : L'avvicinamento alla superficie laterale avviene in
forma di una retta tangenziale al primo contorno nella lavorazione
di superficie laterale.

* [VERTIC] : L'avvicinamento alla superficie laterale avviene in for-
ma di una retta verticale rispetto al primo contorno nella lavorazione
di superficie laterale.

Raggio / distanza di avvici-
namento

Raggio, solo quando sia preimpostato [ARCOQO].
Lunghezza di una retta, quando sia preimpostato [TANGEN] o
[VERTIC]. (valore raggio, valore positivo).

A*

Angolo di avvicinamento

Angolo centrale dell'arco, solo quando sia preimpostato [ARCO].
Il valore standard & di 90°. (valore positivo)

Tipo di allontanamento

* [ARCOQ] : L'allontanamento dalla superficie laterale avviene in
forma di arco.

* [TANGEN] : L'allontanamento dalla superficie laterale avviene in
forma di una retta tangenziale all'ultimo contorno nella lavorazione
di superficie laterale.

* [VERTIC] : L'allontanamento dalla superficie laterale avviene in
forma di una retta verticale rispetto all'ultimo contorno nella lavo-
razione di superficie laterale.

Raggio / distanza di allonta-
namento

Raggio, solo quando sia preimpostato [ARCO]. Lunghezza di una
retta, quando sia preimpostato [TANGEN] o [VERTIC]. (valore rag-
gio, valore positivo).

Y*

Angolo di allontanamento

Angolo centrale dell'arco, solo quando sia preimpostato [ARCOQO].
Il valore standard & di 90°. (valore positivo).

Movimento di avviamento

e [3 ASSI] : L'utensile si sposta dalla posizione
momentanea al punto di partenza della lavorazione con azionamen-
to sincrono dei 3 assi.
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7. CONTORNATURA

Parete interna (finitura laterale)

CONTOR PARETE INTERNA
CICLO NAT. (FINITURA LATERALE) G1 066
MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) | coi ICEGED | campi contrassegnati
POS.ATTUAL (ASS.) MANDRI. I con un * sono opzionali
0 100% T 0000 e non devono essere ne-

cessariamente riempiti.
OOND.TAGL.| PARTICOLAR|
40
SOVRAMET.LATERALE s- P 96
SOVRAM.FINIT.LATO I<—|0.2 B
PASSATE DI FINITURA B=|3. |
VEL.AVANZ.-UN LATO F-|- 50.
VEL.AVANZ -DUE LATI \f—|- 50. Q1.
AVANZ.- ASSIALE E-I:!U.
Ti. ;
o.
|D|GITARE UN VALORE NUMERICO. (MM, INCH) g
1061:CONTOR PARETE ESTER(FIN FONDO) [
=] =0 BE4
CAMCUR INSER. Mll.l._l.
Azionamento lavorazione
Dato Significato
S Sovrametallo pezzo grezzo|Sovrametallo di lavorazione della superficie laterale (valore raggio,
- lato valore positivo).
R Sovrametallo di finitura sulla superficie laterale. (valore raggio,
K* |Sovrametallo di finitura lato " P ( 99
valore positivo).
Numero di tagli nella finitura (valore positivo)
B* |Numero di cicli di finitura Spessore per taglio = (spessore laterale in eccesso)/(numero di
tagli di finitura)
Velocita di avanzamento nel taglio con un unico lato di taglio di una
. . fresa a candela. Con questa velocita di avanzamento il taglio avvie-
F Avanzamento taglio parziale ! . .
ne con procedimento di allontanamento e sulla superficie laterale,
ad eccezione dell'incisione.
. Velocita di avanzamento nel taglio con l'intero lato frontale di una
Avanzamento taglio com- S . .
V leto fresa a candela. Questa velocita di avanzamento e applicata per
P I'intaglio.
E Profondita avanzamento di|Velocita di avanzamento nel taglio in direzione dell'asse dell'utensile
accostamento verso il fondo, in caso di lavorazione di superfici laterali.
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GuipA MANUALE (MANUAL GUIDE) DI PROGRAMMAZIONE i

Dettaglio

Dato

Significato

Discorde / concorde

» [DISCOR] : La lavorazione avviene mediante fresatura discorde,
con rotazione in senso orario dell'utensile.

+ [CONCOR]: La lavorazione avviene con mediante concorde, con
rotazione in senso orario dell'utensile.

Distanza di sicurezza Z

Distanza tra la superficie del pezzo grezzo da lavorare € il punto di
partenza della lavorazione (punto R) in direzione dell'asse dell'u-
tensile (valore raggio)

Tipo di avvicinamento

* [ARCO] : L'avvicinamento alla superficie laterale avviene in forma
di arco.

* [TANGEN] : L'avvicinamento alla superficie laterale avviene in
forma di una retta tangenziale al primo contorno nella lavorazione
di superficie laterale.

* [VERTIC] : L'avvicinamento alla superficie laterale avviene in for-
ma di una retta verticale rispetto al primo contorno nella lavorazione
di superficie laterale.

Raggio / distanza di avvici-
namento

Raggio, solo quando sia preimpostato [ARCOQO].
Lunghezza di una retta, quando sia preimpostato [TANGEN] o
[VERTIC]. (valore raggio, valore positivo).

A*

Angolo di avvicinamento

Angolo centrale dell'arco, solo quando sia preimpostato [ARCO].
Il valore standard & di 90°. (valore positivo)

Tipo di allontanamento

* [ARCOQ] : L'allontanamento dalla superficie laterale avviene in
forma di arco.

* [TANGEN] : L'allontanamento dalla superficie laterale avviene in
forma di una retta tangenziale all'ultimo contorno nella lavorazione
di superficie laterale.

* [VERTIC] : L'allontanamento dalla superficie laterale avviene in
forma di una retta verticale rispetto all'ultimo contorno nella lavo-
razione di superficie laterale.

Raggio / distanza di allonta-
namento

Raggio, solo quando sia preimpostato [ARCO]. Lunghezza di una
retta, quando sia preimpostato [TANGEN] o [VERTIC]. (valore rag-
gio, valore positivo).

Y*

Angolo di allontanamento

Angolo centrale dell'arco, solo quando sia preimpostato [ARCOQO].
Il valore standard & di 90°. (valore positivo).

Movimento di avviamento

e [3 ASSI] : L'utensile si sposta dalla posizione
momentanea al punto di partenza della lavorazione con azionamen-
to sincrono dei 3 assi.
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é 8. CONTORNATURA i
CONTOR PARETE INTERNA Parete interna (smusso) G1067
CICLO | |NAT. (SMUSSATURA)

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) | coi ICEREED | campi contrassegnati
I’US.AI]LIAL (ASS.) MANDRI. con un * sono opzionali
e non devono essere ne-

cessariamente riempiti.
OOND.TAGL.' PARTICOLAR|
40
SMUSSO s-[ 96
CORSA ESTRAZIONE H—|0.5
AVANZ.- RADIALE F=|5l].
AVANZ.- ASSIALE E-|- 10.
Qil.
T1.;
o
INGITAHE UN VALORE NUMERICO. (MM, INCH) g
51061 {CONTOR PARETE ESTER(FIN FONDO) [
= =0l BE4
CAMCUR INSER. | ANNULL
-

Azionamento lavorazione

Dato Significato
S Larghezza smusso Lunghezza smusso (valore raggio, valore positivo)
Distanza tra la punta dell'utensile di smussatura e la posizione di
H Extracorsa taglio effettiva in direzione dell'asse utensile (valore raggio, valore
positivo)

Velocita di avanzamento nel taglio in direzione del raggio dell'u-

F Avanzamento XY .
tensile.

Profonditd avanzamento di|Velocita di avanzamento nel taglio in direzione dell'asse dell'uten-
accostamento sile.
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GuipA MANUALE (MANUAL GUIDE) DI PROGRAMMAZIONE i

Dettaglio

Dato

Significato

Discorde / concorde

» [DISCOR] : La lavorazione avviene mediante fresatura discorde,
con rotazione in senso orario dell'utensile.

+ [CONCOR]: La lavorazione avviene con mediante concorde, con
rotazione in senso orario dell'utensile.

Distanza di sicurezza Z

Distanza tra la superficie del pezzo grezzo da lavorare € il punto di
partenza della lavorazione (punto R) in direzione dell'asse dell'u-
tensile (valore raggio)

Tipo di avvicinamento

* [ARCO] : L'avvicinamento alla superficie laterale avviene in forma
di arco.

* [TANGEN] : L'avvicinamento alla superficie laterale avviene in
forma di una retta tangenziale al primo contorno nella lavorazione
di superficie laterale.

* [VERTIC] : L'avvicinamento alla superficie laterale avviene in for-
ma di una retta verticale rispetto al primo contorno nella lavorazione
di superficie laterale.

Raggio / distanza di avvici-
namento

Raggio, solo quando sia preimpostato [ARCOQO].
Lunghezza di una retta, quando sia preimpostato [TANGEN] o
[VERTIC]. (valore raggio, valore positivo).

A*

Angolo di avvicinamento

Angolo centrale dell'arco, solo quando sia preimpostato [ARCO].
Il valore standard & di 90°. (valore positivo)

Tipo di allontanamento

* [ARCOQ] : L'allontanamento dalla superficie laterale avviene in
forma di arco.

* [TANGEN] : L'allontanamento dalla superficie laterale avviene in
forma di una retta tangenziale all'ultimo contorno nella lavorazione
di superficie laterale.

* [VERTIC] : L'allontanamento dalla superficie laterale avviene in
forma di una retta verticale rispetto all'ultimo contorno nella lavo-
razione di superficie laterale.

Raggio / distanza di allonta-
namento

Raggio, solo quando sia preimpostato [ARCO]. Lunghezza di una
retta, quando sia preimpostato [TANGEN] o [VERTIC]. (valore rag-
gio, valore positivo).

Y*

Angolo di allontanamento

Angolo centrale dell'arco, solo quando sia preimpostato [ARCOQO].
Il valore standard & di 90°. (valore positivo).

Movimento di avviamento

e [3 ASSI] : L'utensile si sposta dalla posizione
momentanea al punto di partenza della lavorazione con azionamen-
to sincrono dei 3 assi.
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<>

| 9. CONTORNATURA
“' PARZIALE
(SGROSSATURA)

Lavorazione pezzo (sgrossatura)

08N)¢

CONTORNATURA PARZIALE(SGROSSATURA) - INSER.

COND,T&GL.' PARTICOLAR|

SOVRAM.SUL FONDO g0, |
SOVRAMET.LATERALE 5=|3_

PROF.TAGLIO RAD. 2.
PROF.TAGLIO ASSIALE Hao
SOVRAM.FINIT.LATO ko5
SOVRAM FINIT.FONDO Hfos  *
VEL.AVANZ.-UN LATO Ffso.
VEL.AVANZ.-DUE LATI vso.
AVANZ.- ASSIALE Edfso.

CONTOR
CICLO NAT. G1 068
MANUAL GUIDE i (GNC MEM/USER) | coir R | campi contrassegnati
POS.ATTUAL 0 * i i
T |S 0 SOV [N oooonooo con un * sono opzionali
326.390 _ 100% | 0000 e non devono essere ne-

cessariamente riempiti.

[DIGITARE UN VALORE NUMERICO. (MM, INCH)

1061:CONTOR PARETE ESTER(FIN FONDO) |

P | £
CAMCUR |N3EL ANNULL

Azionamento lavorazione

Dato

Significato

Sovrametallo pezzo grezzo

Sovrametallo di finitura sul fondo durante la lavorazione della su-

T - fondo perficie laterale (valore raggio, valore positivo).
S Sovrametallo pezzo grezzo|Sovrametallo di lavorazione della superficie laterale (valore raggio,
- lato valore positivo).
Profondita di taglio per procedimento di lavorazione della superficie
L Lato accostamento laterale (in direzione del raggio dell'utensile) (valore raggio, valore
positivo).
Profondita di taglio nella direzione dell'asse utensile per procedi-
J* Profondita accostamento mento di finitura (valore raggio, va]ore positivo). .
Standard (sovrametallo di lavorazione sul fondo - sovrametallo di
finitura sul fondo).
K* |Sovrametallo di finitura lato Sovrameta_ll_o di finitura sulla superficie laterale. (valore raggio,
valore positivo).
Sovrametallo di finitura sul fondo durante la lavorazione della su-
H* | Sovrametallo di finitura fondo | perficie laterale.
(valore raggio, valore positivo).
Velocita di avanzamento nel taglio con un unico lato di taglio di una
. . fresa a candela. Con questa velocita di avanzamento il taglio avvie-
F Avanzamento taglio parziale . . L
ne con procedimento di allontanamento e sulla superficie laterale,
ad eccezione dell'incisione.
Vv Avanzamento taglio com-|Velocita di avanzamento nel taglio con l'intero lato frontale di una fresa
pleto a candela. Questa velocita di avanzamento € applicata per l'intaglio.
E Profondita avanzamento di|Velocita di avanzamento nel taglio in direzione dell'asse dell'utensile

accostamento

verso il fondo, in caso di lavorazione di superfici laterali.
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GuipA MANUALE (MANUAL GUIDE) DI PROGRAMMAZIONE i

Dettaglio

Dato

Significato

1. Asportazione trucioli

Il valore dell'override di avanzamento per il primo taglio & impostato
fisso su un valore di 100% e non puo essere modificato.

Discorde / concorde

» [DISCOR] : La lavorazione avviene mediante fresatura discorde,
con rotazione in senso orario dell'utensile.

» [CONCOR]: La lavorazione avviene con mediante concorde, con
rotazione in senso orario dell'utensile.

Distanza di sicurezza Z

Distanza tra la superficie del pezzo grezzo da lavorare e il punto di
partenza della lavorazione (punto R) in direzione dell'asse dell'u-
tensile (valore raggio)

Tipo di avvicinamento

* [ARCO] : L'avvicinamento alla superficie laterale avviene in forma
di arco.

* [TANGEN] : L'avvicinamento alla superficie laterale avviene in
forma di una retta tangenziale al primo contorno nella lavorazione
di superficie laterale.

* [VERTIC] : L'avvicinamento alla superficie laterale avviene in for-
ma di una retta verticale rispetto al primo contorno nella lavorazione
di superficie laterale.

Raggio / distanza di avvici-
namento

Raggio, solo quando sia preimpostato [ARCOQO].
Lunghezza di una retta, quando sia preimpostato [TANGEN] o
[VERTIC]. (valore raggio, valore positivo).

A*

Angolo di avvicinamento

Angolo centrale dell'arco, solo quando sia preimpostato [ARCOQO].
Il valore standard & di 90°. (valore positivo)

Tipo di allontanamento

* [ARCOQ] : L'allontanamento dalla superficie laterale avviene in
forma di arco.

* [TANGEN] : L'allontanamento dalla superficie laterale avviene in
forma di una retta tangenziale all'ultimo contorno nella lavorazione
di superficie laterale.

* [VERTIC] : L'allontanamento dalla superficie laterale avviene in
forma di una retta verticale rispetto all'ultimo contorno nella lavo-
razione di superficie laterale.

Raggio / distanza di allonta-
namento

Raggio, solo quando sia preimpostato [ARCO]. Lunghezza di una
retta, quando sia preimpostato [TANGEN] o [VERTIC]. (valore rag-
gio, valore positivo).

Y*

Angolo di allontanamento

Angolo centrale dell'arco, solo quando sia preimpostato [ARCO].
Il valore standard & di 90°. (valore positivo).

Movimento di avviamento

e [3 ASSI] : L'utensile si sposta dalla posizione
momentanea al punto di partenza della lavorazione con azionamen-
to sincrono dei 3 assi.
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<>

.

10. CONTORNATURA

oo | [conToR fg}ﬁﬁ'ﬁ;ﬁ FONDO) Lavorazione pezzo (finitura Z)
. G1069
MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) El o | campi contrassegnati
DL () RTINS 0 con un * sono opzionali
S — 0 100%  |T 0000 e non devono essere ne-

cessariamente riempiti.
GJND.TAGL.' PARTICOLAR]
40
SOVRAM.SUL FONDO # 0. | %
SOVRAMET.LATERALE S—|3.
SOVRAM.FINIT.LATO K=|0.5 B
SOVRAM.FINIT.FONDO H-| 0.5 |
PROF.TAGLIO RAD. L—|- 2. (]
VEL.AVANZ.-UN LATO F=s0.
VEL.AVANZ.-DUE LATI voso. . ;
AVANZ.- ASSIALE E=| 30,
o.
|D|GITARE UN VALORE NUMERICO. (MM, INCH) g
1061:CONTOR PARETE ESTER(FIN FONDO) [
<= | £
CAMCUR INSER. | ANNULL
Azionamento lavorazione
Dato Significato
T Sovrametallo pezzo grezzo|Sovrametallo di finitura sul fondo durante la lavorazione della su-
- fondo perficie laterale (valore raggio, valore positivo).
S Sovrametallo pezzo grezzo|Sovrametallo di lavorazione della superficie laterale (valore raggio,
- lato valore positivo).
. Sovrametallo di finitura sulla superficie laterale. (valore raggio,
K* |Sovrametallo di finitura lato . P ( 99
valore positivo).
. R Sovrametallo di finitura sul fondo durante la lavorazione della su-
H Sovrametallo di finitura fondo . : o
perficie laterale. (valore raggio, valore positivo).
Profondita di taglio per procedimento di lavorazione della superficie
L Lato accostamento laterale (in direzione del raggio dell'utensile) (valore raggio, valore
positivo).
Velocita di avanzamento nel taglio con un unico lato di taglio di una
. : fresa a candela. Con questa velocita di avanzamento il taglio avvie-
F Avanzamento taglio parziale . : o
ne con procedimento di allontanamento e sulla superficie laterale,
ad eccezione dell'incisione.
. Velocita di avanzamento nel taglio con l'intero lato frontale di una
Avanzamento taglio com- S . .
\Y leto fresa a candela. Questa velocita di avanzamento e applicata per
P I'intaglio.
E Profondita avanzamento di|Velocita di avanzamento nel taglio in direzione dell'asse dell'utensile
accostamento verso il fondo, in caso di lavorazione di superfici laterali.
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GuipA MANUALE (MANUAL GUIDE) DI PROGRAMMAZIONE i

Dettaglio

Dato

Significato

Discorde / concorde

» [DISCOR] : La lavorazione avviene mediante fresatura discorde,
con rotazione in senso orario dell'utensile.

+ [CONCOR]: La lavorazione avviene con mediante concorde, con
rotazione in senso orario dell'utensile.

Distanza di sicurezza Z

Distanza tra la superficie del pezzo grezzo da lavorare € il punto di
partenza della lavorazione (punto R) in direzione dell'asse dell'u-
tensile (valore raggio)

Tipo di avvicinamento

* [ARCO] : L'avvicinamento alla superficie laterale avviene in forma
di arco.

* [TANGEN] : L'avvicinamento alla superficie laterale avviene in
forma di una retta tangenziale al primo contorno nella lavorazione
di superficie laterale.

* [VERTIC] : L'avvicinamento alla superficie laterale avviene in for-
ma di una retta verticale rispetto al primo contorno nella lavorazione
di superficie laterale.

Raggio / distanza di avvici-
namento

Raggio, solo quando sia preimpostato [ARCOQO].
Lunghezza di una retta, quando sia preimpostato [TANGEN] o
[VERTIC]. (valore raggio, valore positivo).

A*

Angolo di avvicinamento

Angolo centrale dell'arco, solo quando sia preimpostato [ARCO].
Il valore standard & di 90°. (valore positivo)

Tipo di allontanamento

* [ARCOQ] : L'allontanamento dalla superficie laterale avviene in
forma di arco.

* [TANGEN] : L'allontanamento dalla superficie laterale avviene in
forma di una retta tangenziale all'ultimo contorno nella lavorazione
di superficie laterale.

* [VERTIC] : L'allontanamento dalla superficie laterale avviene in
forma di una retta verticale rispetto all'ultimo contorno nella lavo-
razione di superficie laterale.

Raggio / distanza di allonta-
namento

Raggio, solo quando sia preimpostato [ARCO]. Lunghezza di una
retta, quando sia preimpostato [TANGEN] o [VERTIC]. (valore rag-
gio, valore positivo).

Y*

Angolo di allontanamento

Angolo centrale dell'arco, solo quando sia preimpostato [ARCOQO].
Il valore standard & di 90°. (valore positivo).

Movimento di avviamento

e [3 ASSI] : L'utensile si sposta dalla posizione
momentanea al punto di partenza della lavorazione con azionamen-
to sincrono dei 3 assi.
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<>

CICLO

.!l 11. CONTORNATURA
' PARZIALE i
CoNTOR | = S Lavorazione pezzo

(finitura laterale) G1070

MANUAL GUIDE i

POS.ATTUAL

(CNC MEM/USER)

S

DDND.TAGL.I PARTICOLAR|

SOVRAMET.LATERALE -
SOVRAM.FINIT.LATO kfoz ¢
PASSATE DI FINITURA Bfa. v
VEL.AVANZ.-UN LATO Ffso.
VEL.AVANZ.-DUE LATI vfso.
AVANZ - ASSIALE E-30.

DIST RESID | MANDRI. 51

| cor | campi contrassegnati

5 N ; .

0 SOV [N oooooomn con un * sono opzionali
100% |1 0000 e non devono essere ne-

cessariamente riempiti.

[DIGITARE UN VALORE NUMERICO. (MM, INCH)

|G1061:CONTOR PARETE ESTER(FIN FONDO) |

=] | £
CAMCUR INSEL ANNULL
Azionamento lavorazione
Dato Significato
S Sovrametallo pezzo grezzo|Sovrametallo di lavorazione della superficie laterale (valore raggio,
- lato valore positivo).
R Sovrametallo di finitura sulla superficie laterale. (valore raggio,
K* |Sovrametallo di finitura lato " P ( 99
valore positivo).
Numero di tagli nella finitura (valore positivo)
B* |Numero di cicli di finitura Spessore per taglio = (spessore laterale in eccesso)/(numero di
tagli di finitura)
Velocita di avanzamento nel taglio con un unico lato di taglio di una
. . fresa a candela. Con questa velocita di avanzamento il taglio avvie-
F Avanzamento taglio parziale ! . .
ne con procedimento di allontanamento e sulla superficie laterale,
ad eccezione dell'incisione.
. Velocita di avanzamento nel taglio con l'intero lato frontale di una
Avanzamento taglio com- S . .
V leto fresa a candela. Questa velocita di avanzamento e applicata per
P l'intaglio.
E Profondita avanzamento di|Velocita di avanzamento nel taglio in direzione dell'asse dell'utensile
accostamento verso il fondo, in caso di lavorazione di superfici laterali.
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GuipA MANUALE (MANUAL GUIDE) DI PROGRAMMAZIONE i

Dettaglio

Dato

Significato

Discorde / concorde

» [DISCOR] : La lavorazione avviene mediante fresatura discorde,
con rotazione in senso orario dell'utensile.

+ [CONCOR]: La lavorazione avviene con mediante concorde, con
rotazione in senso orario dell'utensile.

Distanza di sicurezza Z

Distanza tra la superficie del pezzo grezzo da lavorare € il punto di
partenza della lavorazione (punto R) in direzione dell'asse dell'u-
tensile (valore raggio)

Tipo di avvicinamento

* [ARCO] : L'avvicinamento alla superficie laterale avviene in forma
di arco.

* [TANGEN] : L'avvicinamento alla superficie laterale avviene in
forma di una retta tangenziale al primo contorno nella lavorazione
di superficie laterale.

* [VERTIC] : L'avvicinamento alla superficie laterale avviene in for-
ma di una retta verticale rispetto al primo contorno nella lavorazione
di superficie laterale.

Raggio / distanza di avvici-
namento

Raggio, solo quando sia preimpostato [ARCOQO].
Lunghezza di una retta, quando sia preimpostato [TANGEN] o
[VERTIC]. (valore raggio, valore positivo).

A*

Angolo di avvicinamento

Angolo centrale dell'arco, solo quando sia preimpostato [ARCO].
Il valore standard & di 90°. (valore positivo)

Tipo di allontanamento

* [ARCOQ] : L'allontanamento dalla superficie laterale avviene in
forma di arco.

* [TANGEN] : L'allontanamento dalla superficie laterale avviene in
forma di una retta tangenziale all'ultimo contorno nella lavorazione
di superficie laterale.

* [VERTIC] : L'allontanamento dalla superficie laterale avviene in
forma di una retta verticale rispetto all'ultimo contorno nella lavo-
razione di superficie laterale.

Raggio / distanza di allonta-
namento

Raggio, solo quando sia preimpostato [ARCO]. Lunghezza di una
retta, quando sia preimpostato [TANGEN] o [VERTIC]. (valore rag-
gio, valore positivo).

Y*

Angolo di allontanamento

Angolo centrale dell'arco, solo quando sia preimpostato [ARCOQO].
Il valore standard & di 90°. (valore positivo).

Movimento di avviamento

e [3 ASSI] : L'utensile si sposta dalla posizione
momentanea al punto di partenza della lavorazione con azionamen-
to sincrono dei 3 assi.
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é 12. CONTORNATURA
CONTOR PARZIALE Lavorazione pezzo (smusso)
cIcLO NAT (SMUSSATURA) G1071
MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) | coir KSR | campi contrassegnati
POS.ATTUAL DIST RESID 0 * ; ;
con un * sono opzionali
X 0.000 S0V N 00000000
2 326390 _ ‘S _ 0 i [T oo e non devono essere ne-
c CONTORNATURA PARZIALE{SMUSSATURA) - INSER. Cessariamente I’Iempltl
COND.TAGL.| PARTICOLAR|
SMUSSO s-
CORSA ESTRAZIONE H=|U,5
AVANZ.- RADIALE F—|5|J.
AVANZ.- ASSIALE E=| 10.

IDlGITnRE UN VALORE NUMERICO. (MM, INCH)

|G1061:CONTOR PARETE ESTER{FIN FONDO) [

[t
3
—
L]
Y

INSER. | ANNULL

Azionamento lavorazione

Dato Significato
S Larghezza smusso Lunghezza smusso (valore raggio, valore positivo)
Distanza tra la punta dell'utensile di smussatura e la posizione di
H Extracorsa taglio effettiva in direzione dell'asse utensile (valore raggio, valore
positivo)
F Avanzamento XY Velocita di avanzamento nel taglio in direzione del raggio dell'utensile.
E Profondita avanzamento di Velocita di avanzamento nel taglio in direzione dell'asse dell'utensile.
accostamento
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GuipA MANUALE (MANUAL GUIDE) DI PROGRAMMAZIONE i

Dettaglio

Dato

Significato

Discorde / concorde

» [DISCOR] : La lavorazione avviene mediante fresatura discorde,
con rotazione in senso orario dell'utensile.

+ [CONCOR]: La lavorazione avviene con mediante concorde, con
rotazione in senso orario dell'utensile.

Distanza di sicurezza Z

Distanza tra la superficie del pezzo grezzo da lavorare € il punto di
partenza della lavorazione (punto R) in direzione dell'asse dell'u-
tensile (valore raggio)

Tipo di avvicinamento

* [ARCO] : L'avvicinamento alla superficie laterale avviene in forma
di arco.

* [TANGEN] : L'avvicinamento alla superficie laterale avviene in
forma di una retta tangenziale al primo contorno nella lavorazione
di superficie laterale.

* [VERTIC] : L'avvicinamento alla superficie laterale avviene in for-
ma di una retta verticale rispetto al primo contorno nella lavorazione
di superficie laterale.

Raggio / distanza di avvici-
namento

Raggio, solo quando sia preimpostato [ARCOQO].
Lunghezza di una retta, quando sia preimpostato [TANGEN] o
[VERTIC]. (valore raggio, valore positivo).

A*

Angolo di avvicinamento

Angolo centrale dell'arco, solo quando sia preimpostato [ARCO].
Il valore standard & di 90°. (valore positivo)

Tipo di allontanamento

* [ARCOQ] : L'allontanamento dalla superficie laterale avviene in
forma di arco.

* [TANGEN] : L'allontanamento dalla superficie laterale avviene in
forma di una retta tangenziale all'ultimo contorno nella lavorazione
di superficie laterale.

* [VERTIC] : L'allontanamento dalla superficie laterale avviene in
forma di una retta verticale rispetto all'ultimo contorno nella lavo-
razione di superficie laterale.

Raggio / distanza di allonta-
namento

Raggio, solo quando sia preimpostato [ARCO]. Lunghezza di una
retta, quando sia preimpostato [TANGEN] o [VERTIC]. (valore rag-
gio, valore positivo).

Y*

Angolo di allontanamento

Angolo centrale dell'arco, solo quando sia preimpostato [ARCOQO].
Il valore standard & di 90°. (valore positivo).

Movimento di avviamento

e [3 ASSI] : L'utensile si sposta dalla posizione
momentanea al punto di partenza della lavorazione con azionamen-
to sincrono dei 3 assi.

EMmco

D179



Guipa MANUALE (MANUAL GUIDE) DI PROGRAMMAZIONE | EMCO WINNC ror Fanuc 311 TurN

Emco o160



EMCO WINNC ror Fanuc 311 TurN GuipA MANUALE (MANUAL GUIDE) DI PROGRAMMAZIONE i

Fresatura di tasca

* Fresatura di tasca sgrossatura G1040
¢ Fresatura di tasca finitura Z G1041
¢ Fresatura di tasca finitura laterale G1042

¢ Fresatura di tasca smusso G1043
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1. LAVORAZIONE TASCHE

LAVORAZIONE TASCHE({SGROSSATURA) - INSER.

COND.TAGL_' PARTICOLAR|

SOVRAM.SUL FONDO -
SOVRAMET.LATERALE s[
PROF.TAGLIO RAD. s
PROF.TAGLIO ASSIALE s, 000t
SOVRAM.FINIT.LATO ko2 ¢
SOVRAM.FINIT.FONDO Hfo2
VEL.AVANZ -UN LATO F={50.
VEL.AVANZ.-DUE LATI v-ls0.

AVANZ.- ASSIALE E-fzo.

LAV. (SGROSSATURA) Fresatura di tasca (sgrossatura)
CICLO TASCHE
G1040
MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) G1040 | campi contrassegnati
POS.ATTUAL DIST RESID 0 * : ;
G _— _S DSl oo con un * sono opzionali
326.390 100% |1 0000 e non devono essere ne-

cessariamente riempiti.

]DlGITAFIE UN VALORE NUMERICO. (MM, INCH)

|G1061:CONTOR PARETE ESTER(FIN FONDO) |

<=l | £
CAMCUR INSER. | ANNULL
Azionamento lavorazione
ato ignificato
Dat Significat
T* Sovrametallo pezzo grezzo|Sovrametallo di lavorazione sul fondo durante la lavorazione della
- fondo superficie laterale (valore raggio, valore positivo).
Sovrametallo di lavorazione sulla superficie laterale.

Sovrametallo pezzo grezzo (valore raggio, valo_re po_smvo) e .

ST |- lato Nota: Se si tralasciano il sovrametallo di finitura laterale e il so-
vrametallo di finitura del fondo, viene lavorata un'area di tasca
complessiva.

L Lato accostamento Profondita di taglio sulla superficie laterale (in direzione del raggio
dell'utensile) per procedimento di taglio (valore raggio, valore positivo).

J* Profondita accostamento Profondita di taglio nella direzione dell'asse utensile per procedi-
mento di finitura (valore raggio, valore positivo).

S Sovrametallo di finitura sulla superficie laterale.

K* |Sovrametallo di finitura lato : o
(valore raggio, valore positivo).

H* | Sovrametallo di finitura fondo Sovrametallo di finitura sul fondo durante la lavorazione della su-
perficie laterale (valore raggio, valore positivo).

Velocita di avanzamento nel taglio con un unico lato di taglio di una

E Avanzamento taalio parziale fresa a candela. Con questa velocita di avanzamento il taglio avvie-

giop ne con procedimento di allontanamento e sulla superficie laterale,
ad eccezione dell'incisione.

Vv Avanzamento taglio com-|Velocita di avanzamento nel taglio con l'intero lato frontale di una fresa

pleto a candela. Questa velocita di avanzamento € applicata per l'intaglio.

E Profondita avanzamento di|Velocita di avanzamento nel taglio in direzione dell'asse dell'utensile

accostamento verso il fondo, in caso di lavorazione di superfici laterali.
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Dettaglio

Dato

Significato

» [DISCOR] : La lavorazione avviene mediante fresatura discorde,
con rotazione in senso orario dell'utensile.

w Discorde / concorde + [CONCOR]: La lavorazione avviene con mediante concorde, con
rotazione in senso orario dell'utensile.
. .o Distanza tra la parete della tasta e la posizione di ritorno dell'utensi-
B Distanza di sicurezza XY S , . : . S
le in direzione dell'asse dell'utensile (valore raggio, valore positivo).
Distanza tra la superficie da lavorare di un
C Distanza di sicurezza Z pezzo grezzo e il punto di partenza della lavorazione (punto R)
in direzione dell'asse dell'utensile (valore raggio, valore positivo).
» [3 ASSI] : L'utensile si sposta dalla posizione
Z Movimento di avviamento momentanea al punto di partenza della lavorazione con azionamen-
to sincrono dei 3 assi.
X Spostamento in profondita|e [STRAIT] : Penetrazione in forma di linea retta.
del taglio * [HELICL] : Penetrazione con traiettoria a spirale (elica).
N . . Angolo con cui l'utensile incide obliguamente o a spirale nella tasca.
A Angolo di penetrazione oY . o
(in incrementi di 1 grado, valore positivo)
R Raggio elicoidale Raggio del cerchio elicoidale con penetrazione elicoidale.
M Avanzamento elicoidale Velocita di avanzamento con penetrazione elicoidale.
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Traiettoria dell'utensile

Descrizione ciclo

Lo spazio interno di un profilo di lavorazione di
una tasca viene asportato in forma di spirale.
Viene generata la seguente traiettoria utensile.

Per un profilo di lavorazione di una tasca si pos-
sono definire piu profili di lavorazione a isola e
piu profili di lavorazione cavi. | profili di lavora-
zione a isola rimangono non lavorati. | profili di
lavorazione cavi vengono aggirati in modo da non
essere lavorati.

La traiettoria dell'utensile & creata in modo da
evitare una collisione con i profili di lavorazione
tasche o con i profili di lavorazione a isola.

La traiettoria utensile creata & attiva, poiché viene
evitato quanto piu possibile il ritorno in direzione
dell'asse dell'utensile. Con questa traiettoria
utensile & consentito I'accostamento in direzione
dell'asse dell'utensile.

Si possono rimuovere solo i sovrametalli di lavo-
razione indicati. La direzione di lavorazione puo
essere interpretata o per la lavorazione concorde
o per quella discorde. La direzione di lavorazione
viene controllata automaticamente intorno alle
isole.

Emco

D184



EMCO WINNC ror Fanuc 311 TurN

GuipA MANUALE (MANUAL GUIDE) DI PROGRAMMAZIONE i

Traiettoria dell'utensile

Traiettoria dell'utensile

E possibile intagliare dal lato interno e da quello
esterno del profilo di lavorazione.

Quando su uno spigolo rimanga un residuo non
rimosso dal taglio, & possibile individuarlo auto-
maticamente e tagliarlo via.

E possibile intagliare con un angolo a piacere in
direzione dell'asse dell'utensile.
A tal fine il punto di partenza della lavorazione
viene stabilito automaticamente.

E possibile selezionare i metodi per il movimento
dell'utensile. Si pu0 stabilire automaticamente
anche una profondita di intaglio sulla superficie
superiore del profili di lavorazione a isola.

Con il seguente profilo di lavorazione tasche, in
cui l'utensile pu0 attraversare la tasca, l'utensile
viene sollevato automaticamente, in modo che
venga asportata solo l'area da lavorare.

Quando si debbano eseguire piu tagli in direzione
dell'asse utensile, ciascuna area viene completa-
mente lavorata prima di passare a un'altra.

Quando si debbano eseguire piu tagli in direzione
dell'asse utensile, ciascuna area viene completa-
mente lavorata prima di passare a un'altra.
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CICLO

LAV.
TASCHE

2. LAVORAZIONE TASCHE
(FINITURA FONDO)

Fresatura di tasca (finitura Z)

MANUAL GUIDE i

POS.ATTUAL

(CNC MEM/USER)

(AsS.) || DisT RESID

0.000
326.390 S

LAVORAZIONE TASCHE(FINITURA FONDO) - INSER.

DC'ND.TAGL.' PARTICOLAR|

SOVRAM.SUL FONDO -
SOVRAM.FINIT.LATO ko2 ¢
SOVRAM.FINIT.FONDO H{o2
PROF.TAGLIO RAD. L=|2.

VEL. AVANZ.-UN LATO F{s0.
VEL AVANZ.-DUE LATI vafso.

AVANZ.- ASSIALE

E.-l. 30.

| cor R | campi contrassegnati
T T 0 000000 con un * sono opzionali
0 Joow I oooo € non devono essere ne-

cessariamente riempiti.

[DIGITARE UN VALORE NUMERICO. (MM, INCH)

|G1061:CONTOR PARETE ESTER(FIN FONDO) |

Azionamento lavorazione

Dato

Significato

Sovrametallo pezzo grezzo

Sovrametallo di lavorazione sul fondo durante la lavorazione della

T - fondo superficie laterale. (valore raggio, valore positivo).
K* | Sovrametallo di finitura lato Sovrameta_ll_o di finitura sulla superficie laterale. (valore raggio,
valore positivo).
Sovrametallo di finitura sul fondo durante la lavorazione della su-
H* |Sovrametallo di finitura fondo | perficie laterale.
(valore raggio, valore positivo).
Profondita di taglio sulla superficie laterale (in direzione del raggio
L Lato accostamento dell'utensile)
per procedimento di taglio (valore raggio, valore positivo).
Velocita di avanzamento nel taglio con un unico lato di taglio di una
. . fresa a candela. Con questa velocita di avanzamento il taglio avvie-
F Avanzamento taglio parziale . : .
ne con procedimento di allontanamento e sulla superficie laterale,
ad eccezione dell'incisione.
. Velocita di avanzamento nel taglio con l'intero lato frontale di una
Avanzamento taglio com- I . .
\Y, fresa a candela. Questa velocita di avanzamento & applicata per
pleto , .
I'intaglio.
E Profondita avanzamento di|Velocita di avanzamento nel taglio in direzione dell'asse dell'utensile

accostamento

verso il fondo, in caso di lavorazione di superfici laterali.
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Dettaglio

Dato

Significato

» [DISCOR] : La lavorazione avviene mediante fresatura discorde,
con rotazione in senso orario dell'utensile.

w Discorde / concorde + [CONCOR]: La lavorazione avviene con mediante concorde, con

rotazione in senso orario dell'utensile.
. .o Distanza tra la parete della tasta e la posizione di ritorno dell'utensi-

B Distanza di sicurezza XY S . . : . S
le in direzione dell'asse dell'utensile (valore raggio, valore positivo).
Distanza tra la superficie da lavorare di un

C Distanza di sicurezza Z pezzo grezzo e il punto di partenza della lavorazione (punto R)
in direzione dell'asse dell'utensile (valore raggio, valore positivo).
» [3 ASSI] : L'utensile si sposta dalla posizione

Z Movimento di avviamento momentanea al punto di partenza della lavorazione con azionamen-
to sincrono dei 3 assi.

X Spostamento in profondita|e [STRAIT] : Penetrazione in forma di linea retta.

del taglio * [HELICL] : Penetrazione con traiettoria a spirale (elica).
A* | Angolo di penetrazione Angolo con cui l'utensile incide obliquamente o a spirale nella tasca.

(in incrementi di 1 grado, valore positivo)

Descrizione ciclo

La superficie del fondo di un profilo di lavorazione
di una tasca viene rifinita in forma di spirale. In
questo caso la traiettoria dell'utensile € la stessa
rispetto alla fresatura di tasca (sgrossatura).

\\-\
. o Pertanto non viene eseguito alcun accostamento
\y\] in direzione dell'asse dell'utensile.
_,//_/” Allo stesso modo le superfici superiori dei profili
P di lavorazione a isola non vengono lavorate.

Traiettoria dell'utensile
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3. LAVORAZIONE TASCHE

LAV. (FINITURA LATERALE) Fresatura di tasca (finitura late-
CICLO TASCHE
rale) G1042

MANUAL GUIDE | (GNG MEMUSER) Bl 05520 | campi contrassegnati
POS.ATIUAL (ASS) o * i i
X o S 0 SOV |V oooonooo con un * sono opzionali
ga HESR _—  100% |T 0000 e non devono essere ne-
P LAVORAZIONE TASCHE(FINITURA LATERALE) - INSER. Cessarlamente I’Iempltl )

DC'NIJ.TAGL.' PARTICOLAR|

SOVRAM.FINIT.LATO «-[E

SOVRAM.FINIT.FONDO H.—lU.Z B

VEL.AVANZ.-UN LATO F-50.

VEL.AVANZ. -DUE LATI \F=|50.

AVANZ.- ASSIALE E-|30.

[DIGITARE UN VALORE NUMERICO. (MM, INCH)

|G1061:CONTOR PARETE ESTER(FIN FONDO) |

ANNULL

Azionamento lavorazione

Significato

Sovrametallo di finitura lato

Sovrametallo di finitura sulla superficie laterale. (valore raggio,
valore positivo).

Sovrametallo di finitura fondo

Sovrametallo di finitura sul fondo durante la lavorazione della su-
perficie laterale (valore raggio, valore positivo).

Avanzamento taglio parziale

Velocita di avanzamento nel taglio con un unico lato di taglio di una
fresa a candela. Con questa velocita di avanzamento il taglio avvie-
ne con procedimento di allontanamento e sulla superficie laterale,
ad eccezione dell'incisione.

Avanzamento taglio com-

Velocita di avanzamento nel taglio con l'intero lato frontale di una
fresa a candela. Questa velocita di avanzamento & applicata per
l'intaglio.

Dato
K*
H*
F
v pleto
E
accostamento

Profondita avanzamento di

Velocita di avanzamento nel taglio in direzione dell'asse dell'utensile
verso il fondo, in caso di lavorazione di superfici laterali.
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Dettaglio

Dato

Significato

» [DISCOR] : La lavorazione avviene mediante fresatura discorde,
con rotazione in senso orario dell'utensile.

w Discorde / concorde + [CONCOR]: La lavorazione avviene con mediante concorde, con
rotazione in senso orario dell'utensile.
Distanza tra la superficie da lavorare di un

C Distanza di sicurezza Z pezzo grezzo e il punto di partenza della lavorazione (punto R)
in direzione dell'asse dell'utensile (valore raggio, valore positivo).
* [ARCO] : L'avvicinamento alla superficie laterale avviene in forma

P Tipo di avvicinamento di arco.
L'impostazione & predefinita fissa e non pud essere modificata.

R Raggio / distanza di avvici- Raggio, quando sia preimpostato [ARCO].

namento

A* | Angolo di awicinamento Angolo centrale de‘II grco;solo quando_s_la preimpostato [ARCO].
Il valore standard & di 90°. (valore positivo)
* [ARCOQ] : L'allontanamento dalla superficie laterale avviene in

Q Tipo di allontanamento forma di arco.
L'impostazione & predefinita fissa e non puo essere modificata.

X Raggio / distanza di allonta- Raggio, solo quando sia preimpostato [ARCOQO].

namento

Y* | Angolo di allontanamento Angolo centrale dgll qrco;solo quando_s_la preimpostato [ARCO].
Il valore standard & di 90°. (valore positivo).
» [3 ASSI] : L'utensile si sposta dalla posizione

Z Movimento di avviamento momentanea al punto di partenza della lavorazione con azionamen-

to sincrono dei 3 assi.

Descrizione ciclo
La figura della superficie laterale della tasca e
del profilo di lavorazione a isola viene rifinita. In

T T questo caso la traiettoria dell'utensile & la stessa

A U rispetto alla lavorazione della figura (finitura della
// T T superficie laterale).

o “\/J . L . .

- .{I‘) Py Tuttavia le specificazioni dei seguenti punti diffe-

_— Sy St o riscono parzialmente. Nella direzione del raggio

™ \h\‘ ,x’j,-/ dell'utensile o nella direzione dell'asse dell'uten-

“*\:\i /f;:,, - sile non si esegue alcun accostamento.
\“‘x_:f,/" Anche quando si presuma che durante la finitura

Traiettoria dell'utensile

l'utensile possa entrare in collisione con un profilo
di lavorazione tasca o a isola, non viene creata
alcuna traiettoria utensile che possa evitare tale
collisione.
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é ') 4. LAVORAZIONE TASCHE .
LAV. (SMUSSATURA) Fresatura di tasca (smusso)
CICLO TASCHE G1 043
MANUAL GUIDEi  (GNG MEMUSER) B o605 | campi contrassegnati
POS.ATTUAL DIST RESID 0 ; ;
G - _S 0 Sov [N ommoooo con un * sono opzionali
z 326.390 _ 100% |7 0000 € non devono essere ne-
c LAVORAZIONE TASCHE(SMUSSATURA) - INSER. CeSSarlamente rlempltl )
COND.TAGL.| PARTICOLAR|
SMUSSO s-
CORSA ESTRAZIONE H=|2,
AVANZ.- BADIALE F—l— 30.
AVANZ.- ASSIALE E~{30.

IDlGITAFIE UN VALORE NUMERICO. (MM, INCH)

|G1061:CONTOR PARETE ESTER(FIN FONDO) [

Azionamento lavorazione

Dato Significato
S Larghezza smusso Lunghezza smusso (valore raggio, valore positivo).
Distanza tra la punta dell'utensile di smussatura e la posizione di
H Extracorsa taglio effettiva in direzione dell'asse utensile (valore raggio, valore
positivo).

Velocita di avanzamento nel taglio in direzione del raggio dell'u-

F Avanzamento XY .
tensile.

Profonditd avanzamento di|Velocita di avanzamento nel taglio in direzione dell'asse dell'uten-
accostamento sile.
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Dettaglio

Dato

Significato

» [DISCOR] : La lavorazione avviene mediante fresatura discorde,
con rotazione in senso orario dell'utensile.

w Discorde / concorde + [CONCOR]: La lavorazione avviene con mediante concorde, con
rotazione in senso orario dell'utensile.
Distanza tra la superficie da lavorare di un

C Distanza di sicurezza Z pezzo grezzo e il punto di partenza della lavorazione (punto R)
in direzione dell'asse dell'utensile (valore raggio, valore positivo).
* [ARCO] : L'avvicinamento alla superficie laterale avviene in forma

P Tipo di avvicinamento di arco.
L'impostazione & predefinita fissa e non pud essere modificata.

R Raggio / distanza di avvici- Raggio, quando sia preimpostato [ARCO].

namento

A* | Angolo di awicinamento Angolo centrale de‘II grco;solo quando_s_la preimpostato [ARCO].
Il valore standard & di 90°. (valore positivo)
* [ARCOQ] : L'allontanamento dalla superficie laterale avviene in

Q Tipo di allontanamento forma di arco.
L'impostazione & predefinita fissa e non puo essere modificata.

X Raggio / distanza di allonta- Raggio, solo quando sia preimpostato [ARCOQO].

namento

Y* | Angolo di allontanamento Angolo centrale dgll qrco;solo quando_s_la preimpostato [ARCO].
Il valore standard & di 90°. (valore positivo).
» [3 ASSI] : L'utensile si sposta dalla posizione

Z Movimento di avviamento momentanea al punto di partenza della lavorazione con azionamen-

to sincrono dei 3 assi.

Descrizione ciclo

La superficie superiore della parete della tasca
viene smussata. In questo caso la traiettoria
dell'utensile € la stessa rispetto alla lavorazione
figura (smusso).
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Speciale
e Incisione G1025
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é . 1. INCISIONE Incisione G1025

CICLO SPECIAL

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) I | campi contrassegnati
u w— = 0 SOV [N oooooooo con un * sono opzionali
z 326.390 Y oo% |7 oooo e non devono essere ne-
c SRCRAVIC SR R cessariamente riempiti.

COND,TAGL_' POSIZIONEI STRINGl

DIST.SICUR.ASSIALE -

AVANZ.- RADIALE F=| 15.
AVANZ.- ASSIALE E—l 20.

SELEZIONE DEL PIANO P=xy

IDlGITnRE UN VALORE NUMERICO. (MM, INCH)

-4
|G1061:CONTOR PARETE ESTER(FIN FONDO) [
== | £
CAMCUR INSER. | ANNULL
Azionamento lavorazione
Dato Significato

Distanza tra la superficie del pezzo € il punto di partenza del taglio in

C Distanza di sicurezza Z L ) ; .
direzione dell'asse dell'utensile.

E Avanzamento XY Velocita di avanzamento nel taglio in direzione del raggio dell'u-

tensile.
E Profondita avanzamento di Velocita di avanzamento nel taglio in direzione dell'asse dell'utensile.
accostamento
1=livello XY
2= livello YZ

P Selezione livello 3 = livello XC (coordinate polari livello di interpolazione)

4 = livello ZC (livello cilindro)
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Posizione

Dato Significato
H Punto di partenza 1° asse |Posizione 12 lettera sul 1° asse.
\Y, Punto di partenza 2° asse |Posizione 12 lettera sul 2° asse.
B Posizione base Coordinata sulla superficie del pezzo.
L Spessore lettera Spessore delle lettere
U Dimensioni lettera Dimensioni delle lettere
A Angolo di rotazione Angolo di rotazione delle lettere

Lettera

Dato Significato

* Lettera Lettere da incidere, massimo 80 caratteri.
Avviso: ?

e Sono consentiti i seguenti caratteri:
e |ettere dalla A alla Z, numerida 0 a9
e Caratteri speciali consentiti:

7, @#="+/"_"“<>
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FIGURA

Schemi di foratura

* Foratura asse C su superficie piana punti di

curva G1572
e Foratura asse C su superficie piana cerchio

G1573

e Foratura asse C su superficie piana coordina-
te G1574

e Foratura asse C su superficie rivestimento
punti di curva G1672

e Foratura asse C su superficie rivestimento
opzionale G1673
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1. FORATURA FRONTA-
LE ASSE C

@ &3

Foratura asse C su superficie

Pos.mm.' RIPETIZ |

POSIZIONE BASE(Z)
POS.ASSE X(RAGG)
ANGOLO P.TO INIZ.

POSI.
. (PUNTI SU UN ARCO)
FIGURA | |FORI : TR
piana (punti di curva) G1572
MANUAL GUIDE | (NG MEMUSER) | cor SRR | campi contrassegnati
POS.ATIUAL (ASS) ’3 50000000 con un * sono opzionali
S 0
R 100%  |T 0000 e non devono essere ne-

cessariamente riempiti.

|DIGITARE UN VALORE NUMERICO. (MM, INCH)

|G1061:CONTOR PARETE ESTER(FIN FONDO) |

=5

INSER.

Posizione / dimensioni

Dato Significato
B Posizione base Z Coordinata Z della superficie del pezzo.
Posizione asse X (raggio) |Coordinata X della posizione di foratura (la stessa per tutti i fori).
A Angolo punto di partenza Angolo cen_tr_ale del primo foro sull'asse C
(valore positivo o negativo)
Ripetizione
Dato Significato
. C Quota di spostamento tra due fori sull'asse C
C Angolo di inclinazione o :
(valore positivo o negativo)
M* | Numero fori Numero di fori (valore positivo).
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2. FORATURA FRONTA-
LE ASSE C

08NX

POSI. PUNTI ARBITR
FIGURA | |FORI o )
MANUAL GUIDE | (NG MEMUSER) | cor IKEEET]
POS ATTUAL s [losT Resio —Jwaon 1 0
S0V N 00000000
326.390 S 0 1009 T 0000

XC-FORI S5U ASSE C(PUNTI ARBITRARI) - INSER.

POS mag.1| POS FORO-2|

POSIZIONE BASE(Z) &
POS.ASSE X 1(RAGG) H{10.
POS.ASSE C 1 vils,
POS.ASSE X 2(RAGG) A,
POS.ASSE C 2 cfs.
POS.ASSE X 3(RAGG) p-20.
POS.ASSE C 3 Ed12. ¢
POS.ASSE X 4(RAGG) Ff25. = !
POS.ASSE C 4 1ozt

|DIGITABE UN VALORE NUMERICO. (MM, INCH)

|G1061:CONTOR PARETE ESTER(FIN FONDO) |

Foratura asse C su superficie piana
(cerchio), coordinate polari, G1573

| campi contrassegnati
con un * sono opzionali
e non devono essere ne-
cessariamente riempiti.

= =0 BE4
CAMCUR INSER. | ANNULL
Posizione di foratura 1 / dimensioni
Dato Significato
B Posizione base Z Coordinata Z della superficie del pezzo.
Posizione 1 asse X (raggio) |Coordinata X del 1° foro (valore raggio).
Posizione 1 asse C Coordinata C del 1° foro.
A* | Posizione 2 asse X (raggio) | Coordinata X del 2° foro (valore raggio).
C* |Posizione 2 asse C Coordinata C del 2° foro.
D* |Posizione 3 asse X (raggio) |Coordinata X del 3° foro (valore raggio).
E* |Posizione 3 asse C Coordinata C del 3° foro.
F* |Posizione 4 asse X (raggio) |Coordinata X del 4° foro (valore raggio).
I* Posizione 4 asse C Coordinata C del 4° foro.
Posizione di foratura 2 / dimensioni
Dato Significato
J* Posizione 5 asse X (raggio) |Coordinata X del 5° foro (valore raggio).
K* |Posizione 5 asse C Coordinata C del 5° foro.
M* | Posizione 6 asse X (raggio) |Coordinata X del 6° foro (valore raggio).
P* |Posizione 6 asse C Coordinata C del 6° foro.
Q* |Posizione 7 asse X (raggio) |Coordinata X del 7° foro (valore raggio).
R* |Posizione 7 asse C Coordinata C del 7° foro.
S* |Posizione 8 asse X (raggio) |Coordinata X dell'8° foro (valore raggio).
T* |Posizione 8 asse C Coordinata C dell'8° foro.
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)

3. C AXIS HOLE ON FACE
(CART. COORDINATE)

POSI. 4 Foratura asse C su superficie
FIGURA ' . . .
FORI piana (coordinate cartesiane)
MANUAL GUIDEi (ONG MEMUSER) | coiv EEEIRY | campi contrassegnati
u — ML 3 40000000 con un * sono opzionali
z 326,390 100% |7 0000 e non devono essere ne-
c cessariamente riempiti.
POS Fono.1| POS FORO-2|
POSIZIONE BASE(Z) ;g
POS. 1 ASSE X
POS.ASSEC1
POS. 2 ASSE X
POS.ASSEC 2 Qrt.
POS. 3 ASSE X
POSASSEC3 T1.
POS. 4 ASSE X
POS.ASSECA4
o.
|DIGITARE UN VALORE NUMERICO. (MM, INCH) .
Ib‘{{llii {CONTOR PARETE ESTER(FIN FONDO) |
= =0l BE
CAMCUR INSE_H. ANNULL
Posizione di foratura 1 / dimensioni
Dato Significato
Posizione base Z Coordinata Z della superficie del pezzo, coordinate cartesiane.
Posizione 1 asse X (raggio) |Coordinata X del 1° foro (valore raggio).
\Y Posizione 1 asse C Coordinata C del 1° foro.
A* | Posizione 2 asse X (raggio) |Coordinata X del 2° foro (valore raggio).
C* |Posizione 2 asse C Coordinata C del 2° foro.
D* |Posizione 3 asse X (raggio) |Coordinata X del 3° foro (valore raggio).
E* |Posizione 3 asse C Coordinata C del 3° foro.
F* |Posizione 4 asse X (raggio) |Coordinata X del 4° foro (valore raggio).
I* Posizione 4 asse C Coordinata C del 4° foro.
Posizione di foratura 2 / dimensioni
Dato Significato
J* Posizione 5 asse X (raggio) |Coordinata X del 5° foro (valore raggio).
K* |Posizione 5 asse C Coordinata C del 5° foro.
M* |Posizione 6 asse X (raggio) |Coordinata X del 6° foro (valore raggio).
P* |Posizione 6 asse C Coordinata C del 6° foro.
Q* |Posizione 7 asse X (raggio) |Coordinata X del 7° foro (valore raggio).
R* |Posizione 7 asse C Coordinata C del 7° foro.
S* |Posizione 8 asse X (raggio) |Coordinata X dell'8° foro (valore raggio).
T* |Posizione 8 asse C Coordinata C dell'8° foro.
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4. FORATURA LATERA-

a LE ASSE C
POSI. (PUNTI SU UN ARCO)

FIGURA | |FORI

Foratura asse C su superficie ri-
vestimento (punti di curva) G1672

X
Z
C3
C

MANUAL GUIDE i {CNC MEM/USER)
POS.ATTUAL (ASS.) || DIST RESID

0.000
326.390 S

ZC-FORI SU ASSE C(PUNTI SU UN ARCO) - INSER.

POSJD|M_| RIPETIZ

POSIZIONE BASE(X) - 96
POS.ASSE Z zs.
ANGOLO P.TO INIZ. A-Jo. n .
ar.
B
T.;
bo.

MANDRI. 51

Bl oo | campi contrassegnati

o]

SOV
0 100%

N 0D00DDOO
[y € non devono essere ne-

con un * sono opzionali

cessariamente riempiti.

40

[DIGITARE UN VALORE NUMERICO. (MM, INCH)

_.I
h‘iﬂsl :CONTOR PARETE ESTER(FIN FONDO)
=) = | £
CAMCUR INSER. MM.IIi.
Posizione / dimensioni
Dato Significato
B Posizione base X Coordinata X della superficie del pezzo.
Posizione asse Z (raggio) Coordinata Z della posizione di foratura (la stessa per tutti i fori).
A Angolo punto di partenza Angolo cen.tr.ale del primo foro sull'asse C
(valore positivo o negativo)
Ripetizione
Dato Significato
c* | Angolo di inclinazione Quota di sp_o_stamento t_ra due fori sull'asse C
(valore positivo o negativo)
M* | Numero fori Numero di fori (valore positivo).
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@ =)

5. FORATURA LATERALE
ASSE C

POSI. PUNTI ARBITR
FIGURA | |FORI ( )
MANUAL GUIDEi  (GNC MEM/USER) Bl 00243
73 AT 0
X 0.000 S 0 sov N 00000000
z 326.390 1005 T 0000
23 ZC-FORI SU ASSE C(PUNTI ARBITRARI) - INSER.
POS FORO-1| POS FORO 2|
40
POSIZIONE BASE(X) B-J5. %
POS.ASSE Z 1 (1= 10.
POS.ASSE C 1 v-f3.
POS.ASSE Z2 Aa. g
POS.ASSE G 2 c1a. g Q.
POS.ASSEZ3 D=420. B
POS.ASSE C 3 E-1a. - 1. ;
POS.ASSE Z 4 F-J30. "
POS.ASSE C 4 114, .
ho.
[DIGITARE UN VALORE NUMERICO. (MM, INCH) .
1061:CONTOR PARETE ESTER(FIN FONDO) |
=] =0 BE4
CAMCUR INSER. | ANNULL

Foratura asse C su superficie
rivestimento (opzionale) G1673

| campi contrassegnati
con un * sono opzionali
e non devono essere ne-
cessariamente riempiti.

Posizione di foratura 1 / dimensioni

Dato

Significato

Posizione base X

Coordinata X della superficie del pezzo

Posizione 1 asse Z

Coordinata Z del 1° foro.

Vv Posizione 1 asse C

Coordinata C del 1° foro.

A* Posizione 2 asse Z

Coordinata Z del 2° foro.

Cc* Posizione 2 asse C

Coordinata C del 2° foro.

D* Posizione 3 asse Z

Coordinata Z del 3° foro.

E* Posizione 3 asse C

Coordinata C del 3° foro.

F* Posizione 4 asse Z

Coordinata Z del 4° foro.

I* Posizione 4 asse C

Coordinata C del 4° foro.

Posizione di foratura 2 / dimensioni

Dato

Significato

J* Posizione 5 asse Z

Coordinata Z del 5° foro.

K* Posizione 5 asse C

Coordinata C del 5° foro.

M* |Posizione 6 asse Z

Coordinata Z del 6° foro.

P* Posizione 6 asse C

Coordinata C del 6° foro.

Q* |Posizione 7 asse Z

Coordinata Z del 7° foro.

R* Posizione 7 asse C

Coordinata C del 7° foro.

S* Posizione 8 asse Z

Coordinata Z dell'8° foro.

T Posizione 8 asse C

Coordinata C dell'8° foro.
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Figura superficie frontale
o * XC Rettangolo superficie frontale G1520
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FIGURA | ISFAC FIG

o 1. XC QUADRO FACCIATA

pAd

XC Rettangolo figura superficie
frontale G1520

MANUAL GUIDE | (GNG MEMUSER) Bl oo | campi contrassegnati
POS.ATTUAL MANDRI. 51 |[e] * ; ;
I w—— = 0 SOV [N oooooooo con un * sono opzionali
Z 326.390 . 100% [T 0000 e non devono essere ne-
o el b cessariamente riempiti.
POS./DIM|
TIPO DI FIGURA LB FACCIATA g
POSIZIONE BASE(Z) B=|n.
POS.ASSE X 1(RAGG) H—|— 0.
POS.ASSE C V.—|5. Q1.
LUNGH.PER ASSE X U—|— 10.
LUNGH.PER ASSE Y w-[10. 1. ;
RACCORDO H=|5. |-
ANGOLO .‘\—|45. B
o.
|SELEZION|\RE UN TASTO SOFTWARE. B
|G1061:CONTOR PARETE ESTER(FIN FONDO)
FACCIA INSER. M_I.
Posizione / dimensioni
Dato Significato
T Tipo figura * [FACCIA] : utilizzato come contorno esterno nella lavorazione piana.
Coordinata Z della superficie superiore o della superficie di fondo di
B Posizione base Z un pezzo, sulla quale si svolga la lavorazione della figura (in direzione
dell'asse utensile).
. . Coordinata X del centro di una figura rettangolare. (Valore raggio
H Posizione 1 asse X (raggio) . . . 9 9 ( ggio)
coordinata cartesiana virtuale.
- Coordinata C del centro di una figura rettangolare.
\Y Posizione asse C . : .
Coordinata cartesiana virtuale.
, Lunghezza del lato in direzione dell'asse X
U Lunghezza per lI'asse X : -,
(valore raggio, valore positivo).
, Angolo centrale del primo foro sull'asse X (valore positivo o
w Lunghezza per I'asse Y 9ok elp ( P
negativo) (valore iniziale = 0).
R* |Raggio dell'angolo Raggio per arrotondamento spigolo (valore raggio, valore positivo).
. . Angolo di inclinazione di una figura rettangolare sull'asse X
A* |Angolo di rotazione 9 L . 9 9
(valore positivo o negativo)
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Lavorazione laterale figura

XC Rettangolo convesso G1520

XC Cerchio convesso G1521

XC Ovale convesso G1522

XC Poligono convesso G1525

XC Figura libera convessa G1500

ZC Figura libera convessa su superficie rive-
stimento G1600

XC Rettangolo concavo G1520

XC Cerchio convesso G1521

XC Ovale concavo G1522

XC Poligono concavo G1525

XC Figura libera concava G1500

ZC Figura libera concava su superficie rivesti-
mento G1600

XC Figura libera aperta G1500

ZC Figura libera aperta su superficie rivesti-
mento G1600
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FIGURA | |[CONTOR

1. XC QUADRO CONVES-

XC Rettangolo convesso G1520

XC-QUADRO - INSER.

POS./DIM.|

TIPO DI FIGURA L& CONVESSO
POSIZIONE BASE(Z) Bo.
ALTEZZA/PROFONDITA (E R
POS.ASSE X 1(RAGG) Hfo.
POS.ASSE G vils.
LUNGH.PER ASSE X uf1o.
LUNGH.PER ASSE Y w1,

RACCORDO FI-—|5. |
ANGOLO A-|45. |

MANUAL GUIDE i (CNG_MEMUSER) Il 00504 | campi contrassegnati
POS ATTUA ) 0 x ionall
- S B 0 SOV N oooooo con un * sono opzionali

326.390 100% T 0000 € non devono essere ne-

cessariamente riempiti.

40
96

[SELEZIDMRE UN TASTO SOFTWARE.

=l
|G1061:CONTOR PARETE ESTER(FIN FONDO)
CONVES II;ER ANNULL
Posizione / dimensioni
Dato Significato
. . * [CONVES] : utilizzato come contorno esterno nella lavorazione della
T Tipo figura '
figura.
Coordinata Z della superficie superiore o della superficie di fondo di
B Posizione base Z un pezzo, sulla quale si svolga la lavorazione della figura (in direzione
dell'asse utensile).
Se la superficie superiore di un pezzo viene selezionata come
POSIZIONE BASE, la distanza dalla superficie di fondo del lato &
L Altezza/spessore indicata come.v-alore_ negativo (valore ragglo).. - Spesso_re
Se la superficie di fondo di un pezzo viene selezionata come
POSIZIONE BASE, la distanza dalla superficie superiore del pezzo &
indicata come valore positivo (valore raggio). - Altezza
H Posizione 1 asse X (raggio) Coord_lnata X del _centrq di una figura rettangolare. (Valore raggio)
coordinata cartesiana virtuale.
- Coordinata C del centro di una figura rettangolare.
\ Posizione asse C . : .
Coordinata cartesiana virtuale.
, Lunghezza del lato in direzione dell'asse X
U Lunghezza per I'asse X : .
(valore raggio, valore positivo).
W Lunghezza per l'asse Y Angolp centrale d_eI. primo foro sull'asse X (valore positivo o
negativo) (valore iniziale = 0).
R* |Raggio dell'angolo Raggio per arrotondamento spigolo (valore raggio, valore positivo).
A* | Angolo di rotazione Angolo di |qgl|na2|one (j| una figura rettangolare sull'asse X
(valore positivo o negativo)
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POSIZIONE BASE(Z) Bo.
ALTEZZA/PROFONDITA s,
POS.ASSE X 1(RAGG) W5
POS.ASSE G vis.

RAGGIO 25,

2. XC CHERCHIO CON- .
@ o VESSO XC Cerchio convesso G1521
FIGURA | |[CONTOR '
MANUAL GUIDE | (NG MEMUSER) Bl 00606 | campi contrassegnati
[POSATIUAL ________(ass)fjoISTREsID __ JfmanoR._ S1]Q * i i
u — 5 0 Sov. N 0000000 con un * sono opzionali
z 326,390 2 ioo% |1 0000 e non devono essere ne-
c e I cessariamente riempiti.
POS./DIM.|
TIPO DI FIGURA LE CONVESSO ot

96

1. ;

[SELEZIONARE UN TASTO SOFTWARE.

&
hiﬂsi {CONTOR PARETE ESTER{FIN FONDO)
CONVES IRCERY) RN
Posizione / dimensioni
Dato Significato

T Tipo figura

* [CONVES] : utilizzato come contorno esterno nella lavorazione della
figura.

B Posizione base Z

Coordinata Z della superficie superiore o della superficie di fondo di
un pezzo, sulla quale si svolga la lavorazione della figura (in direzione
dell'asse utensile).

L Altezza/spessore

Se la superficie superiore di un pezzo viene selezionata come
POSIZIONE BASE, la distanza dalla superficie di fondo del lato &
indicata come valore negativo (valore raggio). - Spessore

Se la superficie di fondo di un pezzo viene selezionata come
POSIZIONE BASE, la distanza dalla superficie superiore del pezzo &
indicata come valore positivo (valore raggio). - Altezza

H Posizione 1 asse X (raggio)

Coordinata X del centro di una figura rettangolare. (Valore raggio)
coordinata cartesiana virtuale.

\Y Posizione asse C

Coordinata C del centro di una figura rettangolare.
Coordinata cartesiana virtuale.

R Raggio dell'angolo

Raggio per arrotondamento spigolo (valore raggio, valore positivo).
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FIGURA | |CONTOR

AN

° 3. XC OVALE CONVESSO

XC Ovale convesso G1522

MANUAL GUIDE i (CNG MEMUSER) | o KRS | campi contrassegnati
[PosaTuAL s loisTResip —Jlwaon 51 ionali
(J MTUA[ (ASS5.) || IST RESID S 0 . g 50000000 con un * sono OpZIOn8.|I
Es XE — - 100% T 0000 — e non devono essere ne-
c . L= o cessariamente riempiti.

POS./DIM.|

TIPO DI FIGURA 48 CONVESSO

POSIZIONE BASE(Z) B5.

ALTEZZA/PROFONDITA 7.

POS.ASSE X 1(RAGG) W5,

POS.ASSE C vifs.

DIST.TRA | CENTRI iz,

RAGGIO Rfes.

ANGOLO Adas. ¢t

[SELEZIONARE UN TASTO SOFTWARE.

-
hiﬂsl :CONTOR PARETE ESTER{FIN FONDO)
CONVES LATE ] Ja L
Posizione / dimensioni
Dato Significato

T Tipo figura

* [CONVES] : utilizzato come contorno esterno nella lavorazione della
figura.

B Posizione base Z

Coordinata Z della superficie superiore o della superficie di fondo di
un pezzo, sulla quale si svolga la lavorazione della figura (in direzione
dell'asse utensile).

L Altezza/spessore

Se la superficie superiore di un pezzo viene selezionata come
POSIZIONE BASE, la distanza dalla superficie di fondo del lato &
indicata come valore negativo (valore raggio). - Spessore

Se la superficie di fondo di un pezzo viene selezionata come
POSIZIONE BASE, la distanza dalla superficie superiore del pezzo &
indicata come valore positivo (valore raggio). - Altezza

H Posizione 1 asse X (raggio)

Coordinata X del centro di una figura rettangolare. (Valore raggio)
coordinata cartesiana virtuale.

\ Posizione asse C

Coordinata C del centro di una figura rettangolare.
Coordinata cartesiana virtuale.

U Calibro

Distanza tra i centri del semicerchio di destra e di quello di sinistra
(valore raggio, valore positivo).

R Raggio

Raggio per arrotondamento spigolo (valore raggio, valore positivo).

A* | Angolo di rotazione

Angolo di inclinazione di una figura rettangolare sull'asse X
(valore positivo 0 negativo)
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4. XC POLIGONO CON-

POSJD|M_| DATI SPIGOLO|

TIPO DI FIGURA IE CONVESS0O
POSIZIONE BASE(Z) B-s5.
ALTEZZA/PROFONDITA L=8.

POS.ASSE X 1(RAGG) Hfs.
POS.ASSE C V1.

NUMERO ANGOLO Ef5.

INTROD.TIPO DIMENS. UfraGGIo
RAGGIO POLIGONO w1z,

ANGOLO

P —

VESSO XC Poligono convesso G1525
FIGURA | [CONTOR
MANUAL GUIDE i (CNG MEMUSER) El oSt | campi contrassegnati
(ass.) || DiST RESID [MANDRL 1] * i i
: . . 0 Sov N amoooo con un * sono opzionali
f:s 326,390 Y q00% |T 0000 e non devono essere ne-
I KCRONGONGEINSERS TAS o cessariamente riempiti.

40
96

(*1 8

T1. ;

[SELEZIONARE UN TASTO SOFTWARE.

|G1061:CONTOR PARETE ESTER(FIN FONDO)

=

CONVES

Posizione / dimensioni

Dato

Significato

T Tipo figura

* [CONVES] : utilizzato come contorno esterno nella lavorazione della
figura.

B Posizione base Z

Coordinata Z della superficie superiore o della superficie di fondo di
un pezzo, sulla quale si svolga la lavorazione della figura (in direzione
dell'asse utensile).

L Altezza/spessore

Se la superficie superiore di un pezzo viene selezionata come
POSIZIONE BASE, la distanza dalla superficie di fondo del lato &
indicata come valore negativo (valore raggio). - Spessore

Se la superficie di fondo di un pezzo viene selezionata come
POSIZIONE BASE, la distanza dalla superficie superiore del pezzo &
indicata come valore positivo (valore raggio). - Altezza

H Posizione 1 asse X (raggio)

Coordinata X del centro di una figura rettangolare. (Valore raggio)
coordinata cartesiana virtuale.

Vv Posizione asse C

Coordinata C del centro di una figura rettangolare.
Coordinata cartesiana virtuale.

E Numero angoli

Numero di angoli (valore positivo)
Valore in un numero intero compreso tra 3 e 99.

Modalita di inserimento

* [RAGGIO] : Raggio del poligono

U dimensioni * [LUNGHEZZA] : Lunghezza lato poligono
* [LARGHEZZA] : Apertura chiave
» Raggio del poligono all'inserimento [RAGGIO]

w Raggio / lunghezza / chiave |+ Lunghezza del lato del poligono all'inserimento [LUNGHEZZA]
» Chiave all'inserimento [LARGHEZZA]

A* | Angolo di rotazione Angolo di inclinazione di una figura rettangolare sull'asse X

(valore positivo o negativo)
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Forma dello spigolo

Dato Significato

e [NULLA] : nessuna forma dello spigolo
C Tipo di angolo * [SMUSSO] : Smusso
* [ARCO] : Raggio spigolo

R Dimensioni spigolo Raggio per arrotondamento angolo
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X

FIG.LIBERA NEL PIANO XC PER INT.IN COORD.POLARI - INSER.

5. CONVESSO LIBERA . .

@ G NEL PIANO XC XC Figura libera convessa G1500
FIGURA | [CONTOR

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) El  oo0ess | campi contrassegnati

POSATUAL _—  (ass)|losTReSD Jwaor. i [

con un * sono opzionali
e non devono essere ne-

PUNTO INIZ. - INSER.

ELEMENTO|

TIPO DI FIGURA
PUNTO INIZIALE X
PUNTO INIZIALE C
POSIZIONE BASE(Z)
ALTEZZA/PROFONDITA

cessariamente riempiti.

LB CONVESSO

P1. Q1.

ho. 1. ;

SELEZIONARE UN TASTO SOT TVWATTE:

|SELEZION.HRE UN TASTO SOFTWARE.

|G1061:CONTOR PARETE ESTER{FIN FONDO)

=

CONVES

OK || ANNULL

Posizione / dimensioni

Dato

Significato

T Tipo figura

* [CONVES] : utilizzato come contorno esterno nella lavorazione della
figura.

X Punto di partenza X

Coordinata X del punto di partenza di una figura a piacere

Punto di partenza C

Coordinata C del punto di partenza di una figura a piacere

Z Posizione base Z

Coordinata Z della superficie superiore o della superficie di fondo di
un pezzo, sulla quale si svolga la lavorazione della figura (in direzione
dell'asse utensile).

D Altezza/spessore

Se la superficie superiore di un pezzo viene selezionata come
POSIZIONE BASE, la distanza dalla superficie di fondo del lato &
indicata come valore negativo (valore raggio). - Spessore

Se la superficie di fondo di un pezzo viene selezionata come
POSIZIONE BASE, la distanza dalla superficie superiore del pezzo &
indicata come valore positivo (valore raggio). - Altezza

durante la modifica o I'editing.

Avviso: Avviso:
| DATI DI INSERIMENTO sono elementi | DATI IN USCITA sono elementi visualizzati
visualizzati nella finestra di inserimento dati nella finestra di programma come programma

Cio vale periciclida G1451 a G1456. essere richiamati solo ai fini della visualiz-

creato nel formato codice 1SO. Essi possono

zazione del programma.
Cio vale anche per i cicli da G1451 a G1456.
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GuIDA MANUALE (MANUAL GUIDE) DI PROGRAMMAZIONE |

Panoramica degli elementi di immissione
per la programmazione libera della figura

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER)

POSATIUAL pss)[[osTResD luanon———si 8
TORNITURA NEL PIANO ZX - INSER.

EDIT 08:41:21

XTesto mancante (54, 3073)

M5

40
96

-

0. T1. ;

. MO.
32 48

0.000000 Z 5.000000

SELEZIONARE UN TASTO SOFTWARE.

O:NUMERO PROGRAMMA

\ Q
<
LINEA RACCOR || SMUSSO

MOV ¢ MOV > MOV T | mov . || CENTRO

:I

1 Elementi di inserimento: linea, arco, raggio,
SMusso

Modificare elemento figura
Cancellare elemento figura

Ricalcolare dati figura

a A WO DN

Creare figura

Annullare inserimento
Tasti di estensione

Rimpicciolire e ingrandire la rappresentazione
grafica

Spostare la rappresentazione grafica
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)

6. CONVESSO LIBERA
NEL PIANO ZC PER IN-

ZC Figura libera convessa su

TERPO. CIL
FIGURA | |[CONTOR . . . .
superficie rivestimento G1600
MANUAL GUIDE i (CNC_MEMUSER) Bl 09956 | campi contrassegnati
OS.ATI'LJM. ]]_|0 con un * sono opziona“
FIG.LIBERA NEL PIANO ZC PER INTERPO.CILINDR. - INSER.
:.:{33 e non devono essere ne-
c M5 cessariamente riempiti.
PUNTO INIZ - INSER.
40
ELEMENTO)| 9%
TIPO DI FIGURA
PUNTO INIZIALE Z
PUNTO INIZIALE C
POSIZIONE BASE(X) P1. Q.
ALTEZZA/PROFONDITA
po.T1.;
....... - MD.
|SELEZIONARE UN TASTO SOFTWARE.
SELEZIONARE UN TASTOrSOTTYwAmC:
g
|G1061:CONTOR PARETE ESTER(FIN FONDO)
CONVES OK | ANNULL
Posizione / dimensioni
Dato Significato

T Tipo figura

* [CONVES] : utilizzato come contorno esterno nella lavorazione della
figura.

Z Punto di partenza Z

Coordinata Z del punto di partenza di una figura a piacere

Punto di partenza C

Coordinata C del punto di partenza di una figura a piacere

X Posizione base X

Coordinata X della superficie superiore o della superficie di fondo di
un pezzo, sulla quale si svolga la lavorazione della figura (in direzione
dell'asse utensile).

D Altezza/spessore

Se la superficie superiore di un pezzo viene selezionata come
POSIZIONE BASE, la distanza dalla superficie di fondo del lato &
indicata come valore negativo (valore raggio). - Spessore

Se la superficie di fondo di un pezzo viene selezionata come
POSIZIONE BASE, la distanza dalla superficie superiore del pezzo &
indicata come valore positivo (valore raggio). - Altezza

Avviso:

% Avviso: %

| DATI DI INSERIMENTO sono elementi
visualizzati nella finestra di inserimento dati
durante la modifica o I'editing.

| DATI IN USCITA sono elementi visualizzati
nella finestra di programma come programma
creato nel formato codice 1ISO. Essi possono
essere richiamati solo ai fini della visualiz-
zazione del programma.
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GuipA MANUALE (MANUAL GUIDE) DI PROGRAMMAZIONE i

)

FIGURA | |ICONTOR

A

o 7. XC QUADRO CONCAVO

XC Rettangolo concavo G1520

OBN):

XC-QUADRO - INSER.

POS./DIM.|

TIPO DI FIGURA IE CONCAVO
POSIZIONE BASE(Z) BJo.
ALTEZZA/PROFONDITA [C
POS.ASSE X 1(RAGG) wo.
POS.ASSE C vils,
LUNGH.PER ASSE X ufto.
LUNGH.PER ASSE Y w10,
RACCORDO R{s.

ANGOLO A=45.

MANUAL GUIDE | (CNC_MEMUSER) | coir IEERCEG | campi contrassegnati
0.000 ‘S 0 sov N 00000000 con un © sono OpZIOnall
326.390 _ ——  100% T 0000 e non devono essere ne-

cessariamente riempiti.

40
96

Q.

T1.;

|SELEZIONﬁﬂE UN TASTO SOFTWARE.

=l
|G1061:CONTOR PARETE ESTER(FIN FONDO)
CONCAV INSER ANNULL
Posizione / dimensioni
Dato Significato
. . * [CONVES] : utilizzato come contorno esterno nella lavorazione della
T Tipo figura figura
Coordinata Z della superficie superiore o della superficie di fondo di
B Posizione base Z un pezzo, sulla quale si svolga la lavorazione della figura (in direzione
dell'asse utensile).
Se la superficie superiore di un pezzo viene selezionata come
POSIZIONE BASE, la distanza dalla superficie di fondo del lato &
indicata come valore negativo (valore raggio). - Spessore
L Altezza/spessore Se la superficie di fondo di un pezzo viene selezionata come
POSIZIONE BASE, la distanza dalla superficie superiore del pezzo &
indicata come valore positivo (valore raggio). - Altezza
H Posizione 1 asse X (raggio) Coordinata X del centro di una figura rettangolare. (Valore raggio)
99 coordinata cartesiana virtuale.
Vv Posizione asse C Coordinata C del centro di una figura rettangolare.
Coordinata cartesiana virtuale.
U Lunghezza per l'asse X Lunghezza del lato in direzione dell'asse X
9 P (valore raggio, valore positivo).
. Angolo centrale del primo foro sull'asse X (valore positivo o
w Lunghezza per l'asse Y negativo) (valore iniziale = 0).
R* |Raggio dell'angolo Raggio per arrotondamento spigolo (valore raggio, valore positivo).
A* | Angolo di rotazione Angolo di inclinazione di una figura rettangolare sull'asse X
9 (valore positivo o negativo)
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@ o 8. XC CERCHIO CONCAVO ]
4 XC Cerchio concavo G1521

FIGURA | [CONTOR )
MANUAL GUIDE i (GNG MEMUSER) | coir IEEREED | campi contrassegnati
(J n'l'l'lJAl DIST RESID NDRI 0 - 1 g 50000000 con un * sono 0p2|ona||
z 326.390 ‘ _-  100% [T 0000 e non devono essere ne-
R *C-CERCHIO INSER TR cessariamente riempiti.

POS./DIM.|

TIPO DI FIGURA {8 CONCAVO

POSIZIONE BASE(Z) Bo.

ALTEZZA/PROFONDITA s,

POS.ASSE X 1(RAGG) W5, q.

POS.ASSE G vels.

RAGGIO 25,

[SELEZIONARE UN TASTO SOFTWARE.

&
|G1061:CONTOR PARETE ESTER(FIN FONDO)
CONCAV INSER. MM.IIi.
Posizione / dimensioni
Dato Significato

T Tipo figura

* [CONVES] : utilizzato come contorno esterno nella lavorazione della
figura.

B Posizione base Z

Coordinata Z della superficie superiore o della superficie di fondo di
un pezzo, sulla quale si svolga la lavorazione della figura (in direzione
dell'asse utensile).

L Altezza/spessore

Se la superficie superiore di un pezzo viene selezionata come
POSIZIONE BASE, la distanza dalla superficie di fondo del lato &
indicata come valore negativo (valore raggio). - Spessore

Se la superficie di fondo di un pezzo viene selezionata come
POSIZIONE BASE, la distanza dalla superficie superiore del pezzo &
indicata come valore positivo (valore raggio). - Altezza

H Posizione 1 asse X (raggio)

Coordinata X del centro di una figura rettangolare. (Valore raggio)
coordinata cartesiana virtuale.

Vv Posizione asse C

Coordinata C del centro di una figura rettangolare.
Coordinata cartesiana virtuale.

R Raggio dell'angolo

Raggio per arrotondamento spigolo (valore raggio, valore positivo).

Emco

D216



EMCO WINNC ror Fanuc 311 TurN

GuipA MANUALE (MANUAL GUIDE) DI PROGRAMMAZIONE i

@ o 9. XC OVALE CONCAVO
4 XC Ovale concavo G1522

FIGURA | |[CONTOR '
MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) Bl oeos7 | campi contrassegnati
POS.ATTUAL 0 * i i
o w—_— S 0 SOV | ooooomn con un * sono opzionali
2 326.390 ______- 100% |T 0000 € non devono essere ne-
AL = cessariamente riempiti.

POS./DIM|

TIPO DI FIGURA AE CONCAVO g

POSIZIONE BASE(Z) B=|5.

ALTEZZA/PROFONDITA L—|?.

POS.ASSE X 1(RAGG) H—l— 5.

POS.ASSE C V=|5. Ql.

DIST.TRA | CENTRI U—l— 12.

RAGGIO Re[25. T

ANGOLO l\=|45. |-

o.

]SELEZION!‘\Rﬁ UN TASTO SOFTWARE. g

|G1061:CONTOR PARETE ESTER(FIN FONDO)
CONCAV INSER. | ANNULL
Posizione / dimensioni
Dato Significato

T Tipo figura

* [CONVES] : utilizzato come contorno esterno nella lavorazione della
figura.

B Posizione base Z

Coordinata Z della superficie superiore o della superficie di fondo di
un pezzo, sulla quale si svolga la lavorazione della figura (in direzione
dell'asse utensile).

L Altezza/spessore

Se la superficie superiore di un pezzo viene selezionata come
POSIZIONE BASE, la distanza dalla superficie di fondo del lato &
indicata come valore negativo (valore raggio). - Spessore

Se la superficie di fondo di un pezzo viene selezionata come
POSIZIONE BASE, la distanza dalla superficie superiore del pezzo &
indicata come valore positivo (valore raggio). - Altezza

H Posizione 1 asse X (raggio)

Coordinata X del centro di una figura rettangolare. (Valore raggio)
coordinata cartesiana virtuale.

Vv Posizione asse C

Coordinata C del centro di una figura rettangolare.
Coordinata cartesiana virtuale.

U Calibro

Distanza tra i centri del semicerchio di destra e di quello di sinistra
(valore raggio, valore positivo).

R Raggio

Raggio per arrotondamento spigolo (valore raggio, valore positivo).

A* | Angolo di rotazione

Angolo di inclinazione di una figura rettangolare sull'asse X
(valore positivo o negativo)
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@

10. XC POLIGONO CON-

CAVO XC Poligono concavo G1525
FIGURA | |[CONTOR
MANUAL GUIDE i (ONG MEM/USER) | coir ECEERE | campi contrassegnati
OSATI'UA[ DIST RESID lANI'}RI. 0 = s1 2 40000000 con un * sono 0pZi0na|i
2 i _____> 100% |T 0000 e non devono essere ne-
ML cessariamente riempiti.
pos.mm| DATI SPIGOLO|
TIPO DI FIGURA iBconcavo | ;2
POSIZIONE BASE(Z) B—|— 5.
ALTEZZA/PROFONDITA (Er
POS.ASSE X 1(RAGG) H{s. 1
POS.ASSE C V—|— 4, Qrt.
NUMERQ ANGOLO Ed2.
INTROD.TIPO DIMENS. U{RrGGIO . ;
RAGGIO POLIGONO w2,
ANGOLD Ao, ¢t
o.
|SELEZIONARE UN TASTO SOFTWARE. .
Ikiwlid {CONTOR PARETE ESTER(FIN FONDO)
CONCAV IN:E_FL ANNULL
Posizione / dimensioni
Dato Significato
. . * [CONCAV] : utilizzato come contorno esterno nella lavorazione della
T Tipo figura '
figura.
Coordinata Z della superficie superiore o della superficie di fondo di
B Posizione base Z un pezzo, sulla quale si svolga la lavorazione della figura (in direzione
dell'asse utensile).
Se la superficie superiore di un pezzo viene selezionata come
POSIZIONE BASE, la distanza dalla superficie di fondo del lato &
L Altezza/spessore indicata come_v_alorg negativo (valore ragglo).. - Spesso.re
Se la superficie di fondo di un pezzo viene selezionata come
POSIZIONE BASE, la distanza dalla superficie superiore del pezzo &
indicata come valore positivo (valore raggio). - Altezza
H Posizione 1 asse X (raggio) Coord_mata X del _centro_ di una figura rettangolare. (Valore raggio)
coordinata cartesiana virtuale.
- Coordinata C del centro di una figura rettangolare.
\ Posizione asse C . : .
Coordinata cartesiana virtuale.
. Numero di angoli (valore positivo)
E Numero angoli ; .
Valore in un numero intero compreso tra 3 e 99.
G : .|+ [RAGGIO] : Raggio del poligono
U ande‘;"st;n?' inserimento di-|, 1 | NGHEZZA] : Lunghezza lato poligono
* [LARGHEZZA] : Apertura chiave
* Raggio del poligono all'inserimento [RAGGIO]
w Raggio / lunghezza / chiave |+ Lunghezza del lato del poligono all'inserimento [LUNGHEZZA]
» Chiave all'inserimento [LARGHEZZA]
A* | Angolo di rotazione Angolo di mglmazmne d_| una figura rettangolare sull'asse X
(valore positivo o negativo)
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Forma dello spigolo

Dato Significato

* [NULLA] : nessuna forma dello spigolo
C Tipo di angolo * [SMUSSO] : Smusso
» [ARCO] : Raggio spigolo

R Dimensioni spigolo Raggio per arrotondamento angolo
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@

11. CONCAVO LIBERA NEL

PIANO XC XC Figura libera concava G1500
FIGURA | |CONTOR
MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) Bl o2 | campi contrassegnati
||0 con un * sono opzionali
FIG.LIBERA NEL PIANO XC PER INT.IN COORD.POLARI - INSER.
2 e non devono essere ne-
c M5 cessariamente riempiti.
PUNTO INIZ. - INSER.
40
ELEMENTO| 9%
TIPO DI FIGURA LB CONCAVO
PUNTO INIZIALE X X=0.
PUNTO INIZIALE € cfo.
POSIZIONE BASE(Z) 240, 1. Q1.
ALTEZZA/PROFONDITA D+5.
fo. T1. ;
....... . MO,
|SELEZIONAHE UN TASTO SOFTWARE.
SELEZIONARE UN TasToroom e
W )
[G1061:CONTOR PARETE ESTER(FIN FONDO)
CONCAV OK ANNULL
Posizione / dimensioni
Dato Significato
. . * [CONCAV] : utilizzato come contorno esterno nella lavorazione della
T Tipo figura :
figura.
X Punto di partenza X Coordinata X del punto di partenza di una figura a piacere
C Punto di partenza C Coordinata C del punto di partenza di una figura a piacere
Coordinata Z della superficie superiore o della superficie di fondo di
Z Posizione base Z un pezzo, sulla quale si svolga la lavorazione della figura (in direzione

dell'asse utensile).

D Altezza/spessore

Se la superficie superiore di un pezzo viene selezionata come
POSIZIONE BASE, la distanza dalla superficie di fondo del lato &
indicata come valore negativo (valore raggio). - Spessore

Se la superficie di fondo di un pezzo viene selezionata come
POSIZIONE BASE, la distanza dalla superficie superiore del pezzo &

indicata come valore positivo (valore raggio). - Altezza

P .

Avviso:

Avviso: L

| DATI DI INSERIMENTO sono elementi
visualizzati nella finestra di inserimento dati
durante la modifica o I'editing.

Cio vale periicicli da G1451 a G1456.

| DATI IN USCITA sono elementi visualizzati
nella finestra di programma come programma
creato nel formato codice 1SO. Essi possono
essere richiamati solo ai fini della visualiz-
zazione del programma.

Cid vale anche pericicli da G1451 a G1456.
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GuIDA MANUALE (MANUAL GUIDE) DI PROGRAMMAZIONE | EMCO WINNC For Fanuc 311 Turn

@ a 12. CONCAVO LIBERA NEL
epNC ZC FERINTERFO. | Z(C Figura libera concava su
FIGURA | |CONTOR . . . .
superficie rivestimento G1600
MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) | cor ECREES | campi Contrassegnati
PoSATIUAL __ (ass)[oisTResiD  flwanort  si1[ con un * sono opzionali
X FIG.LIBERA NEL PIANO ZC PER INTERPO.CILINDR. - INSER.
2 5 e non devono essere ne-
c [o] M5 cessariamente riempiti.
PUNTO INIZ. - INSER.
40
ELEMENTO| 9%
TIPO DI FIGURA -
PUNTO INIZIALE 2 Z-0.
PUNTO INIZIALE C C—|0.
POSIZIONE BASE(X) X=0. P1.Q1.
ALTEZZA/PROFONDITA D—|!:.
ho. T1. ;
....... . MO,
|SELEZIONJ\HE UN TASTO SOFTWARE.
SELEZIONARE UN TAsTorsorTwame:
- |
|G1061:CONTOR PARETE ESTER(FIN FONDO)
B =
CONCAV OK ANNULL
Posizione / dimensioni
Dato Significato

T Tipo figura

* [CONCAV] : utilizzato come contorno esterno nella lavorazione della
figura.

Z Punto di partenza Z

Coordinata Z del punto di partenza di una figura a piacere

Punto di partenza C

Coordinata C del punto di partenza di una figura a piacere

X Posizione base X

Coordinata X della superficie superiore o della superficie di fondo di
un pezzo, sulla quale si svolga la lavorazione della figura (in direzione
dell'asse utensile).

D Altezza/spessore

Se la superficie superiore di un pezzo viene selezionata come
POSIZIONE BASE, la distanza dalla superficie di fondo del lato &
indicata come valore negativo (valore raggio). - Spessore

Se la superficie di fondo di un pezzo viene selezionata come
POSIZIONE BASE, la distanza dalla superficie superiore del pezzo &
indicata come valore positivo (valore raggio). - Altezza
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GuipA MANUALE (MANUAL GUIDE) DI PROGRAMMAZIONE |

@ e 13. APERTO LIBERA NEL . .
PIANO XC XC Figura libera aperta G1500
FIGURA | |CONTOR
MANUAL GUIDE i (CNG MEMUSER) El o4 | campi contrassegnati
PoSATUAL _— ss)[[oisTREsD o si [ con un * sono opzionali
" FIG.LIBERA NEL PIANO XC PER INT.IN COORD.POLARI - INSER.

e non devono essere ne-
c3 . . -
C M5 cessariamente riempiti.

PUNTO INIZ - INSER.
40
ELEMENTO)| 36
TIPO DI FIGURA T—IAI’}-HIU
PUNTO INIZIALE X X-Jo.
PUNTO INIZIALE C C—IO.
POSIZIONE BASE(Z) z-o. P Q1.
ALTEZZA/PROFONDITA D—lb.
po. T1
AREA DA LAVORARE (BiaTODX |
. MD.
[SELEZIONARE UN TASTO SOFTWARE.
SELEZIONARE UN TASTOSOTTwaNC:
W |
|G1061:CONTOR PARETE ESTER(FIN FONDO)
DESTRA | SINIST oK | AnNULL
Posizione / dimensioni
Dato Significato

T Tipo figura

* [APRI] : utilizzato come contorno esterno nella lavorazione della
figura.

X Punto di partenza X

Coordinata X del punto di partenza di una figura a piacere

C Punto di partenza C

Coordinata C del punto di partenza di una figura a piacere

Z Posizione base Z

Coordinata Z della superficie superiore o della superficie di fondo di
un pezzo, sulla quale si svolga la lavorazione della figura (in direzione
dell'asse utensile).

D Altezza/spessore

Se la superficie superiore di un pezzo viene selezionata come
POSIZIONE BASE, la distanza dalla superficie di fondo del lato &
indicata come valore negativo (valore raggio). - Spessore

Se la superficie di fondo di un pezzo viene selezionata come
POSIZIONE BASE, la distanza dalla superficie superiore del pezzo &
indicata come valore positivo (valore raggio). - Altezza

P Area di lavorazione

+ [DESTRA] : Compensazione raggio utensile lato destro
* [SINIST] : Compensazione raggio utensile lato sinistro

Si veda anche il capitolo E, Programmazione G41, G42
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FIG.LIBERA NEL PIANO ZC PER INTERPO.CILINDR. - INSER.

@ a 14. APERTO LIBERA NEL
FIANO ZC PER INTERPO. ZC Figura libera aperta su super-
FIGURA . w . N
CONTOR ficie rivestimento G1600
MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) El s | campi contrassegnati
POSATIUAL _ ass)[[DisTResD _ [[wanoR i ]l8 con un * sono opzionali

e non devono essere ne-

PUNTO INIZ. - INSER.

ELEMENTO|

TIPO DI FIGURA
PUNTO INIZIALE Z
PUNTO INIZIALE C
POSIZIONE BASE(X)
ALTEZZA/PROFONDITA

AREA DA LAVORARE

cessariamente riempiti.

& roerio |
2o
cfo.
X- ,07 P1. Q1.
o7

ho. 1. ;

P—lLATO DX

|SELEZION.HHE UN TASTO SOFTWARE.

SELEZIONARE UN TASTO ST TVvATC:

1) =]
|G1061:CONTOR PARETE ESTER(FIN FONDO) [
APRI OK | ANNULL
Posizione / dimensioni
Dato Significato

T Tipo figura

* [APRI] : utilizzato come contorno esterno nella lavorazione della
figura.

Z Punto di partenza Z

Coordinata Z del punto di partenza di una figura a piacere

Punto di partenza C

Coordinata C del punto di partenza di una figura a piacere

X Posizione base X

Coordinata X della superficie superiore o della superficie di fondo di
un pezzo, sulla quale si svolga la lavorazione della figura (in direzione
dell'asse utensile).

D Altezza/spessore

Se la superficie superiore di un pezzo viene selezionata come
POSIZIONE BASE, la distanza dalla superficie di fondo del lato &
indicata come valore negativo (valore raggio). - Spessore

Se la superficie di fondo di un pezzo viene selezionata come
POSIZIONE BASE, la distanza dalla superficie superiore del pezzo &
indicata come valore positivo (valore raggio). - Altezza

P Area di lavorazione

- [DESTRA] : Compensazione raggio utensile lato destro
* [SINIST] : Compensazione raggio utensile lato sinistro

Si veda anche il capitolo E, Programmazione G41, G42
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Figura tasca

* XC Rettangolo concavo G1520
o XC Cerchio convesso G1521
XC Ovale concavo G1522
XC Poligono concavo G1525
XC Figura libera concava G1500
ZC Figura libera concava su superficie rivesti-

mento G1600
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o 1. XC QUADRO CONCAVO

XC Rettangolo concavo G1520

FIG. 4
FIGURA | |TASCA }

MANUAL GUIDE | (GNG MEMUSER) | cor IEEREES] | campi contrassegnati
POS.ATTUAL o * i i
v — |S 0 SOV | oooooomn con un * sono opzionali
z 326,390 _ 100% | 0000 e non devono essere ne-
¢ XC-QUADRO - INSER. E2E cessariamente riempiti.

POS./DIM.|

TIPO DI FIGURA AE CONCAVO g

POSIZIONE BASE(Z) B={0.

ALTEZZA/PROFONDITA I.-| L

POS.ASSE X 1(RAGG) H-0.

POS.ASSE C V={5. W- .

LUNGH.PER ASSE X IJ-| 10.

LUNGH.PER ASSE Y W—-lw. T1. ;

RACCORDO Fl-|5. B

ANGOLO ﬁ-—|-15. B

[SELEZION.&RE UN TASTO SOFTWARE.

-]
|G1061:CONTOR PARETE ESTER(FIN FONDO)
CONCAV INSER. | ANNULL
Posizione / dimensioni
Dato Significato

T Tipo figura

* [CONCAV] : utilizzato come contorno esterno nella lavorazione della
figura.

B Posizione base Z

Coordinata Z della superficie superiore o della superficie di fondo di
un pezzo, sulla quale si svolga la lavorazione della figura (in direzione
dell'asse utensile).

L Altezza/spessore

Se la superficie superiore di un pezzo viene selezionata come
POSIZIONE BASE, la distanza dalla superficie di fondo del lato &
indicata come valore negativo (valore raggio). - Spessore

Se la superficie di fondo di un pezzo viene selezionata come
POSIZIONE BASE, la distanza dalla superficie superiore del pezzo &
indicata come valore positivo (valore raggio). - Altezza

H Posizione 1 asse X (raggio)

Coordinata X del centro di una figura rettangolare. (Valore raggio)
coordinata cartesiana virtuale.

Vv Posizione asse C

Coordinata C del centro di una figura rettangolare.
Coordinata cartesiana virtuale.

U Lunghezza per lI'asse X

Lunghezza del lato in direzione dell'asse X
(valore raggio, valore positivo).

w Lunghezza per l'asse Y

Angolo centrale del primo foro sull'asse X (valore positivo o
negativo) (valore iniziale = 0).

R* |Raggio dell'angolo

Raggio per arrotondamento spigolo (valore raggio, valore positivo).

A* |Angolo di rotazione

Angolo di inclinazione di una figura rettangolare sull'asse X
(valore positivo o negativo)
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A8

FIGURA | [TASCA

@ FIG. 0 # 7 CERCHIO CONCAYO XC Cerchio concavo G1521

POSIZIONE BASE(Z) Bo.
ALTEZZA/PROFONDITA [
POS.ASSE X 1(RAGG) Hfo.
POS.ASSE G vils.
LUNGH.PER ASSE X uf10.
LUNGH.PER ASSE Y w10,

RAGCORDO FI-—|5. |
ANGOLO A-|45. B

MANUAL GUIDE i (GNG_ MEM/USER) | coir JNCEERE | campi contrassegnati
POS.ATTUAL (asS)|[DISTRESID __|{MANDRL iy * i i
) S - 0 SOV N omonmeo con un * sono opzionali
ga 326,390 _Y  100% |T 0000 e non devono essere ne-
p ACLUAEDIINGED. cessariamente riempiti.
POS./DIM.|
TIPO DI FIGURA AE CONCAVO -

96

at.

T1. ;

[SELEZIONhﬂE UN TASTO SOFTWARE.

= |
|G1061:CONTOR PARETE ESTER(FIN FONDO)
CONCAV INSER. | ANNULL
Posizione / dimensioni
Dato Significato

T Tipo figura

* [CONCAV] : utilizzato come contorno esterno nella lavorazione della
figura.

B Posizione base Z

Coordinata Z della superficie superiore o della superficie di fondo di
un pezzo, sulla quale si svolga la lavorazione della figura (in direzione
dell'asse utensile).

L Altezza/spessore

Se la superficie superiore di un pezzo viene selezionata come
POSIZIONE BASE, la distanza dalla superficie di fondo del lato &
indicata come valore negativo (valore raggio). - Spessore

Se la superficie di fondo di un pezzo viene selezionata come
POSIZIONE BASE, la distanza dalla superficie superiore del pezzo &
indicata come valore positivo (valore raggio). - Altezza

H Posizione 1 asse X (raggio)

Coordinata X del centro di una figura rettangolare. (Valore raggio)
coordinata cartesiana virtuale.

Vv Posizione asse C

Coordinata C del centro di una figura rettangolare.
Coordinata cartesiana virtuale.

R Raggio dell'angolo

Raggio per arrotondamento spigolo (valore raggio, valore positivo).
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° 3. XC OVALE CONCAVO

XC Ovale concavo G1522

FIG. 4
FIGURA | [TASCA '
MANUAL GUIDE | (GNG MEMUSER) 10:20:57 | campi contrassegnati
(J UIOUD DIST RESID NI'}F"I 0 = 1 2 40000000 con un * sSono Opz|0na||
z 2630 Y qo0% |T o000 e non devono essere ne-
QR - EAL=CN N B L cessariamente riempiti.
POS./DIM|
TIPO DI FIGURA IE CONCAVO
POSIZIONE BASE(Z) B=|5.
ALTEZZA/PROFONDITA L—|?.
POS.ASSE X 1(RAGG) w5 .
POS.ASSE C V=5, W
DIST.TRA | CENTRI w1z
RAGGIO FI—-|25.
ANGOLO l\=|45. |-

|SELEZIONARE UN TASTO SOFTWARE.

|G1061:CONTOR PARETE ESTER(FIN FONDO)

CONCAV

| B

INSER. || ANNULL

Posizione / dimensioni

Dato

Significato

T Tipo figura

* [CONCAV] : utilizzato come contorno esterno nella lavorazione della
figura.

B Posizione base Z

Coordinata Z della superficie superiore o della superficie di fondo di
un pezzo, sulla quale si svolga la lavorazione della figura (in direzione
dell'asse utensile).

L Altezza/spessore

Se la superficie superiore di un pezzo viene selezionata come
POSIZIONE BASE, la distanza dalla superficie di fondo del lato &
indicata come valore negativo (valore raggio). - Spessore

Se la superficie di fondo di un pezzo viene selezionata come
POSIZIONE BASE, la distanza dalla superficie superiore del pezzo &
indicata come valore positivo (valore raggio). - Altezza

H Posizione 1 asse X (raggio)

Coordinata X del centro di una figura rettangolare. (Valore raggio)
coordinata cartesiana virtuale.

Vv Posizione asse C

Coordinata C del centro di una figura rettangolare.
Coordinata cartesiana virtuale.

U Calibro

Distanza tra i centri del semicerchio di destra e di quello di sinistra
(valore raggio, valore positivo).

R Raggio

Raggio per arrotondamento spigolo (valore raggio, valore positivo).

A* |Angolo di rotazione

Angolo di inclinazione di una figura rettangolare sull'asse X
(valore positivo o negativo)
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4. XC POLIGONO

Pos.mm.' DATI SPIGOLO|

CONCAVO XC Poligono concavo G1525
FIGURA | [TASCA
MANUAL GUIDE i [CNG MEM/USER) 10:21:53 | campi contrassegnati
POS.ATTUAL MANDRI. s1 (6} * H H
- S ’S 0 SOV [ 0000000 con un * sono opzionali
f‘:a 326.390 100%  |T 0000 e non devono essere ne-
¢ XCEOUGONDLINSER JAB cessariamente riempiti.

TIPO DI FIGURA IB CONCAVO |
POSIZIONE BASE(Z) B-Js.
ALTEZZA/PROFONDITA 8,

POS.ASSE X 1(RAGG) Hda.
POS.ASSE C vla,
NUMERO ANGOLO E45.
INTROD. TIPO DIMENS. U-IRAGGIO

RAGGIO POLIGONO w12,
ANGOLO A

|SELEZIONARE UN TASTO SOFTWARE.

|G1061:CONTOR PARETE ESTER(FIN FONDO)

CONCAV

B || Ef

INSER. || ANNULL

Posizione / dimensioni

Dato

Significato

T Tipo figura

* [CONCAV] : utilizzato come contorno esterno nella lavorazione della
figura.

B Posizione base Z

Coordinata Z della superficie superiore o della superficie di fondo di
un pezzo, sulla quale si svolga la lavorazione della figura (in direzione
dell'asse utensile).

L Altezza/spessore

Se la superficie superiore di un pezzo viene selezionata come
POSIZIONE BASE, la distanza dalla superficie di fondo del lato &
indicata come valore negativo (valore raggio). - Spessore

Se la superficie di fondo di un pezzo viene selezionata come
POSIZIONE BASE, la distanza dalla superficie superiore del pezzo &
indicata come valore positivo (valore raggio). - Altezza

H Posizione 1 asse X (raggio)

Coordinata X del centro di una figura rettangolare. (Valore raggio)
coordinata cartesiana virtuale.

Vv Posizione asse C

Coordinata C del centro di una figura rettangolare.
Coordinata cartesiana virtuale.

E Numero angoli

Numero di angoli (valore positivo)
Valore in un numero intero compreso tra 3 e 99.

Modalita di inserimento di-
mensioni

* [RAGGIO] : Raggio del poligono
* [LUNGHEZZA] : Lunghezza lato poligono
[LARGHEZZA] : Apertura chiave

w Raggio / lunghezza / chiave

» Raggio del poligono all'inserimento [RAGGIO]
» Lunghezza del lato del poligono all'inserimento [LUNGHEZZA]
» Chiave all'inserimento [LARGHEZZA]

A* |Angolo di rotazione

Angolo di inclinazione di una figura rettangolare sull'asse X
(valore positivo o negativo)
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Forma dello spigolo

Dato Significato

* [NULLA] : nessuna forma dello spigolo
C Tipo di angolo * [SMUSSO] : Smusso
» [ARCO] : Raggio spigolo

R Dimensioni spigolo Raggio per arrotondamento angolo
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5. CONCAVO LIBERA NEL

FlG. PIANO XC XC Figura libera concava G1500
FIGURA | [TASCA
MANUAL GUIDE i (CNG MEMUSER) Bl o2 | campi Contrassegnati
POSATUAL___ (ass)[[DSTReso  Jwawom i con un * sono opzionali
b FIG.LIBERA NEL PIANO X PER INT.IN COORD.POLARI - INSER.
Ea e non devono essere ne-
c M5 cessariamente riempiti.
PUNTO INIZ. - INSER.
40
ELEMENTO| 9%
TIPO DI FIGURA LB CONCAVO
PUNTO INIZIALE X X0,
PUNTO INIZIALE € cfo.
POSIZIONE BASE(Z) 240, 1. Q1.
ALTEZZA/PROFONDITA D5,
o. T, ;
....... . MO.
|5ELEZIONAHE UN TASTO SOFTWARE.
SELEZIONARE UN TasToroom e
T g
IG1061:CONTOR PARETE ESTER(FIN FONDO)
CONCAV 0K | ANNULL
Posizione / dimensioni
Dato Significato

T Tipo figura

* [CONCAV] : utilizzato come contorno esterno nella lavorazione della
figura.

X Punto di partenza X

Coordinata X del punto di partenza di una figura a piacere

C Punto di partenza C

Coordinata C del punto di partenza di una figura a piacere

Z Posizione base Z

Coordinata Z della superficie superiore o della superficie di fondo di
un pezzo, sulla quale si svolga la lavorazione della figura (in direzione
dell'asse utensile).

D Altezza/spessore

Se la superficie superiore di un pezzo viene selezionata come
POSIZIONE BASE, la distanza dalla superficie di fondo del lato &
indicata come valore negativo (valore raggio). - Spessore

Se la superficie di fondo di un pezzo viene selezionata come
POSIZIONE BASE, la distanza dalla superficie superiore del pezzo &

indicata come valore positivo (valore raggio). - Altezza

P .

Avviso:

Avviso: L

| DATI DI INSERIMENTO sono elementi
visualizzati nella finestra di inserimento dati
durante la modifica o I'editing.

Cio vale periicicli da G1451 a G1456.

| DATI IN USCITA sono elementi visualizzati
nella finestra di programma come programma
creato nel formato codice 1SO. Essi possono
essere richiamati solo ai fini della visualiz-
zazione del programma.

Cid vale anche pericicli da G1451 a G1456.
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@ a 6. CONCAVO LIBERA NEL
FIG. PIANO ZC PER INTERFO. | ZC Figura libera concava su
FIGURA | [TASCA el . . . .
superficie rivestimento G1600
MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) | cor ECREES | campi Contrassegnati
POSATIUAL __ ass)|foisTResiD  [[manoal s1|d con un * sono opzionali
X FIG.LIBERA NEL PIANO ZC PER INTERPO.CILINDR. - INSER.
2 5 e non devono essere ne-
c [o] M5 cessariamente riempiti.
PUNTO INIZ. - INSER.
40
ELEMENTO| 9%
TIPO DI FIGURA -
PUNTO INIZIALE 2 Z-0.
PUNTO INIZIALE C C—|0.
POSIZIONE BASE(X) X=0. P1.Q1.
ALTEZZA/PROFONDITA D—|!;.
ho. T1. ;
_______ . MO,
|SELEZIONJ\HE UN TASTO SOFTWARE.
SELEZIONARE UN TAsTorsorTwame:
- |
|G1061:CONTOR PARETE ESTER(FIN FONDO)
B =
CONCAV OK ANNULL
Posizione / dimensioni
Dato Significato

T Tipo figura

* [CONCAV] : utilizzato come contorno esterno nella lavorazione della
figura.

Z Punto di partenza Z

Coordinata Z del punto di partenza di una figura a piacere

Punto di partenza C

Coordinata C del punto di partenza di una figura a piacere

X Posizione base X

Coordinata X della superficie superiore o della superficie di fondo di
un pezzo, sulla quale si svolga la lavorazione della figura (in direzione
dell'asse utensile).

D Altezza/spessore

Se la superficie superiore di un pezzo viene selezionata come
POSIZIONE BASE, la distanza dalla superficie di fondo del lato &
indicata come valore negativo (valore raggio). - Spessore

Se la superficie di fondo di un pezzo viene selezionata come
POSIZIONE BASE, la distanza dalla superficie superiore del pezzo &
indicata come valore positivo (valore raggio). - Altezza
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Fl Sottoprogrammi

S-F. Forme fisse
FIXFRM

E Menu M-Code
M-CODE
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Sottoprogrammi
MANUAL GUIDE i {CNC_ MEM/USER) | coir IEEELEE
X 0.000 N 00000000
z 326.390 T 0000
c3 0.000
C 0.000 0 M5

INS.FIGURA DA FRESARE (//CNC_MEM/US
40
POSI.FORI| SFAC FIG| CONTOR| FIG TASCA| Soﬁopﬁoall 96

TEST,T44,|&‘;‘-?
Qo125 TESTKONTUR
Q0126 PLANEN
Q0127 INNEN
TURNO1

|SELEZ.IL SOTTOPROGR.E PREMERE [SELEZ]

=l
L‘ﬂ 061:CONTOR PARETE ESTER(FIN FONDO) |
S X
CARTA | CARTC | VIEW J SELEZ | ANNULL
1 Passare in modalita di funzionamento "Edit".
EDIT
F 2 Premere tasto Softkey o scheda di registrazione
SOTTO-
FIGURA | |PROG.
3 Spostare il cursore sul sottoprogramma da se-
E lezionare e aprilo per la lavorazione con il tasto
SELEZ. SELEZ.".

4 La scheda di registrazione "SOTTOPROG."
elenca tutti i sottoprogrammi salvati nella direc-
tory del programma attualmente aperto.

CART A
E 5 Viene visualizzato in una cartella comune un
elenco dei programmi:
CART C CNC_MEM/USER/LIBRARY
. 6 Il tasto Softkey "VIEW" visualizza un'anteprima
[t del sottoprogramma.
VIEW

Programmazione

M98 Richiamo sottoprogramma

M99 Ritorno al programma da richiamare
Esempio

M98 P1234
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Inserire forme fisse

MANUAL GUIDE i [CNG MEMVUSER)
X 0.000 S0V
z 326.390 S 0 100%
C 0.000

INSER.BLOCCO IN FORM.FISS0 DI FRES.

FORM 1| FORM 2| FORM 3| FORM 4| FORM 5|

El oo
51 [[8]
N 00000000
T 0000
3 0 M5

1 C-ACHS BETRIEB EIN

2. C-ACHS BETRIEB AUS

3. ZYLINDERINTERPOLATION EIN

4 ZYLINDERINTERPOLATION ALS

5. POLARKOQORDINATENINTERPOLATION EIN
6. POLARKOORDINATENINTERPOLATION AUS

Qit.

T1. ;

|SELEZUN BLOC.IN FORM.FISSO E PREMERE [INSER.]

|G1061:CONTOR PARETE ESTER(FIN FONDO) [

E | E

INSER. || ANNULL

EDIT

G.F.
5. T.

FRMFIS

(Y

INSER.

Procedimenti di lavorazione ricorrenti possono
essere salvati come forma fissa e inseriti nel
programma NC.

Questa procedura risparmia all'utente di inserire
ripetutamente gli stessi procedimenti di lavora-
zione.

1 Passare in modalita di funzionamento "Edit".

2 Premere il tasto Softkey.

Le forme fisse predefinite possono essere se-
lezionati tramite le schede di registrazione da
FORM1 a FORM5

3 Selezionare la forma fissa desiderata e inserirla
nel programma con "INSER.".
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Creare forme fisse

1 Premere il tasto Softkey "IMPOST" per aprire
I'editor delle forme fisse.

MANUAL GLNDE i (CNC MEMWUSER)

REGIS BLOCCO IN FORMFISS0 4 FRES.
2. REGIS.BLOCCO IN FORMFISSO f TORN,

SELE.IL DATO DA INPOS.E PRE |SELEZ |

ZIlZ]
SELEZ | ANNULL

=

SELEZ.

X]

ANNULL

MAMUAL GUIDE | (CNG MEWUSER) Bl 0
o

DOOODON
0000

wwon. 5]
S0V N
0 100% T

w

INSEH BLOCCO IN FORMHSS0 4 FRES.

FonM 1 FoRM 2| FoRw 3] FORM 4| Fomw s|
1. |GACHS BETRIEB EIN
2. CACHS BETHIEE ALS
3. EYLINDERINTERPOLATION EIN
1. ZYLINDERINTERFOLATION AUS
POLARKOORDINATENINTERPOLATION EIN
6 POLARKODRUINATEMINTERPOLATION AUS

SELEZ UN BLOG.IN FORM FIS50 E PREMERE [INSER.|

STAND. | SCRIVI | INTROD

MODIFI

A

CANCEL

Avviso: L

E possibile creare forme fisse in tutte le mo-
dalita di funzionamento.

2 Premere "SELEZ." per aprire un blocco prede-
finito per tornitura o fresatura.

3 Premere "ANNULL." per abbandonare il menu
di impostazione.

Avviso: ?

¢ |l menu delle forme fisse visualizzato nella
scheda di registrazione "FORM 1" ha lo
stesso contenuto di quello visualizzato nel
menu "START".

¢ |l menu delle forme fisse visualizzato nella
scheda di registrazione "FORM 5" ha lo
stesso contenuto di quello visualizzato nel
menu "FINE".

4 Premere il tasto Softkey per creare una nuova
forma fissa o elaborare una forma fissa gia esi-
stente.

5 Premere il tasto Softkey per cancellare una
forma fissa.
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MANUAL GLNDE i (CNC MEWUSER)
POS.ATTUAL

ZYLINDE RINTERPOLATION EIN
ELOCCO REGISTRATO.
[EYLINDERINTE APOLATION EINJMS M52,G7. l(:”.’{. o

:Il]ﬂFI.II BLOC.IN FORMA_FISSO E PREM [MODIF |

ho
SELEZ UN BLOG.IN FORM AISS0 E PREMERE [INSER |
Ll
131061 :CONTOR PARETE ESTER{FIN FONDO) [
] i}
s |75 = | =
COPIA | INCOLL MODIF | ANNULL
MANUAL GUIDE (CNG_MEM/USER) El s

G450 V0. HO. A1, ;

G1451 H3. VO.K1. C3. L0. MO T

G451 H-11. V-0.5 K2, D05 C-11. L0 MO. TH.

G452 H5. V2.5 R25, 11,356 J22.233 (2.5 C5. E25, L0, M),
7L

G1451 H5. V1. K3. D1. LD. MD. T1. |
G1452 HO. V0. R45. 16.311 JM4.555 DO. CO. E45. LD, MO.
T

G456 |

(WZWECHSEL F. AWEZ) T7777 (WE] ;

[BEGIN OF CONTOUR DEFINITION) ;
FI1ARR IE MR OF COMTOIR DESIITIOA - =

[G1061:.CONTOR PARETE ESTER(FIN FONDO) |

. > E el N |,
ANNUL | RIPRIS | SOSTIT | IMPPEZ COR UT IMPOST

(CNC MEWUSER)

[ 0 s N 00000000

INSER BLOCCO IN FORMHSS0 4 FRES.

|;"]I.J||mnuz| anm =|'.".'-'.'-|| ‘.i"."l 96

1 WEWECHSEL F. AWE

OUTPUT DEL FORMATO FISSO A MEMORY CARD(T E M)
e oo | -
|CSGIT.IL NOME DEL FILE DA SCRIVERE,
o,
SELEZ UN BLOG IN FORM AISS0 E PREMERE [INSER.| .|
I
SCRIVI | ANNULL |
SCRIVI INTROD
G.. F
8., T.,
STAND.
AL MENU

6 Inserire 0 modificare nome di registrazione.

7 Inserire o modificare blocco di registrazione.

Nel punto del programma pezzo in cui compare il
carattere speciale "?" viene richiesto all'utente di
inserire i dati definiti.

Esempio: Cambio utensile per tornitura

(CAMBIO UTENSILE TORNITURA)
T?22? (UTENSILE);

G9? S??2 M?;

G9? F?2? M?;

8 Estrarre o inserire il blocco predefinito sulla
scheda di memoria esterna.

9 Premere il tasto Softkey per aprire la finestra di
dialogo per estrarre o inserire.

10 Il tasto Softkey "STAND." reimposta le forme
fisse nello stato successivo all'installazione del
software (corrispondente allo stato impostato
di fabbrica).
| blocchi di forme fisse gia inseriti e modificati
vengono cancellati o reimpostati.

11 "AL MENU" Ritorno alla selezione di un blocco

predefinito.
EMCO
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EMCO WINNC ror Fanuc 311 TurN

Menu M-Code

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) Ell 03929
705 AU s fosreeso o s
X 0.000 S 0 Sov N 00000000
Z 326.390 100% T 0000
C 0.000 I 15 0 M5
40
IN FUNZIONE| MANDRINO| 96
m DOPO MO0 LA MACCHINA SI FERMA, —~
MO1: DOPO MO1 LA MACCHINA S| FERMA,
MOZ: LA MACCHINA METTE FINE ALL'ESECU. DEL PROGR.
MO7: Minimal Lubnfication On
M0E&: Coolant On . MO,
M03: Coolant OFF, Minimal Lubrfication Off
M20: tailstock quill backwards 7] [
M21: tailstock quill forwards :
M25: open clamping device
MZ26: close clamping device
BATN. 1A MACOLIAA METTE CIME ALUECEM ] NEl_DDOSD =
SELEZIL COD.M CHE 51 DESIDE.INS.
=l
of | of |
INSER. INS+; | ANNULL

1 Passare in modalita di funzionamento "Edit".

EDIT

2 Aprire menu M-Code.

COD. M Selezionare I'M-Code desiderato con il tasto

cursore.

3 Premendo il tasto Softkey "INSER." I'M-Code
selezionato viene inserito nel programma im-
mediatamente dopo la posizione del cursore.

INSER.
4 Premendo il tasto Softkey "INS+;" viene inserita
I una fine blocco (EOB) immediatamente dopo

MI 1
I'M-Code.

INS+; Se in un blocco vengono inseriti piu M-Code
consecutivi, l'inserimento viene concluso pre-
mendo il tasto Softkey "INS+;".

emco
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PROGRAMMAZIONE G-CODE

E: Programmazione G-code

Avviso:
WinNC.

WinNC.

Esempio:

Nelle presenti istruzioni per la programmazione vengono illustrate tutte le funzioni eseguibili con

Alcune delle funzioni potrebbero non essere disponibili, a seconda del tipo di macchina gestita da

Il tornio Concept TURN 60 non dispone del mandrino principale a posizionamento controllato, la
posizione del mandrino non potra pertanto essere programmata.

wy -

Panoramica dei comandi M

MOO |Stop programmato
MO1 |Stop programma opzionale
MO02 |Chiusura programma principale
MO3 |Mandrino principale ON in senso orario
MO04 |Mandrino principale ON in senso antiorario
MO5 |Mandrino principale OFF
zati el diversi Sistomi M-code: (commutabitn (FANUC | EMCO EMOO)
EmConfig) Standard *) Addestramento |Industria
Mandrino utensile motorizzato ON in senso orario | M103 M13 M303
Mandrino utensile motorizzato ON in senso antiorario | M104 M14 M304
Mandrino utensile motorizzato OFF M105 M15 M305
MO7 |Lubrificazione minima ON
MO8 |Refrigerante ON
MO09 |Refrigerante OFF, Lubrificazione minima OFF
Comandi per il funzionamento dell'asse C nei |FANUC EMCO EMCO
diversi sistemi M-code Standard *) Addestramento |Industria
Attivazione del funzionamento dell'asse C M14 M52 M52
Disattivazione del funzionamento dell'asse C |M15 M53 M53
M20 |Cannotto INDIETRO M71 Soffiaggio ON
M21 |Cannotto AVANTI M72 | Soffiaggio OFF
M25 |APRIRE dispositivo di serraggio M90 |Autocentrante manuale
M26 |CHIUDERE dispositivo di serraggio M91 Dispositivo di serraggio a trazione
M29 |Maschiatura non compensata M92 |Dispositivo di serraggio a pressione
M30 |Chiusura programma principale M98 |Richiamo sottoprogramma
M32 |Chiusura e riavvio programma principale M99 |Ritorno al programma da richiamare
*) FANUC Standard & l'impostazione di default.

o EMCO
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Panoramica abbreviazioni comandi
Parte 1, valida per tornitura e fresatura

Comando Significato

AND Operatore logico AND
DIV Divisione euclidea

DO Costrutto di ripetizione
END Costrutto di ripetizione
EQ Uguale

FUP Arrotondare

GE Maggiore o uguale

GT Maggiore di

GOTO Costrutto di ripetizione
IF Costrutto di ripetizione
LT Minore di

LE Minore o uguale

NE Non uguale

OR Costrutto di ripetizione
POW Accensione

THEN Costrutto di ripetizione
ROUND Arrotondare

WHILE Costrutto di ripetizione
XOR Esclusivamente OR

Emco
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Operatori di calcolo per il
programma NC

Comando Significato

LL,*/+ - = Funzioni di calcolo

SIN() Funzione seno

COS() Funzione coseno

TAN() Funzione tangente

ASIN() Funzione arcoseno

ACOS() Funzione arcocoseno

ATAN() Funzione arcotangente (valore)
ATAN2(,) Funzione arcotangente (intervallo X, intervallo Y)
SQRT() Funzione radice

EXP() Funzione esponenziale (base e)
LN() Funzione logaritmica naturale
ABS() Funzione assoluta

RND() Funzione di arrotondamento
MOD() Funzione modulo

FI1X() Separare

- Emco
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EMCO WINNC ror Fanuc 311 Turn

Riassunto dei comandi G della macchina

Il sistema di controllo Fanuc utilizza per i comandi
G i gruppi di associazione A, B, C; cioé al medesi-
mo comando vengono, nei vari gruppi, assegnati

codici diversi.
Il sistema di controllo Fanuc viene programmato
mediante i comandi del gruppo di associazione
C, tuttavia nella documentazione Fanuc viene de-

scritto il gruppo A. Per individuare la descrizione
dei comandi G nella documentazione Fanuc, fare
riferimento alla seguente tabella.

codioe Alcodice Boodice ¢ Significato
G00 GO0 GO0 |Avanzamento rapido
GO1 GO1 GO01 |Interpolazione lineare
G02 G02 G02 |Interpolazione circolare/senso orario
GO03 GO03 G03 [Interpolazione circolare/senso antiorario
Go4 Go4 G04 |[Tempo di attesa
G07.1 | GO7.1 | GO7.1 [Interpolazione cilindrica
G10 G10 G10 |Impostazione dati
G12.1 | G12.1 | G12.1 [Modalita "Interpolazione in coordinate polari"
G13.1 | G13.1 | G13.1 |Attivazione coordinate reali
G17 G17 G17 |[Selezione livello XY
G18 G18 G18 |[Selezione livello ZX
G19 G19 G19 [Selezione livello YZ
G20 G20 G70 [Passaggio a immissione sistema anglosassone
G21 G21 G71 |Passaggio a immissione sistema metrico
G32 G33 G33 |Filettatura
G40 G40 G40 [Selezione della compensazione del raggio di taglio
G41 G41 G41 |Compensazione del raggio di taglio a sinistra
G42 G42 G42 |Compensazione del raggio di taglio a destra
G52 G52 G52 |Spostamento addizionale dell'origine
G53 G53 G53 |Spostamento relativo al sistema di coordinate macchina
G54 G54 G54 |[Selezione sistema di coordinate pezzo 1
G55 G55 G55 |Selezione sistema di coordinate pezzo 2
G56 G56 G56 |Selezione sistema di coordinate pezzo 3
G57 G57 G57 |Selezione sistema di coordinate pezzo 4
G58 G58 G58 |Selezione sistema di coordinate pezzo 5
G59 G59 G59 |[Selezione sistema di coordinate pezzo 6
G65 G65 G65 |Richiamo macro
G66 G66 G66 |[Richiamo macro modale
G67 G67 G67 |[Fine richiamo macro modale
G70 G70 G72 |Ciclo di finitura

Emco
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PROGRAMMAZIONE G-CODE

Gruppo

Gruppo

Gruppo

codice A|codice B|codice C Significato
G71 G71 G73 |Asportazione di materiale durante la tornitura
G72 G72 G74 |Asportazione di materiale durante la tornitura piana
G73 G73 G75 |Ripetizione figura
G74 G74 G76 |Ciclo di scanalatura assiale
G75 G75 G77 |Ciclo di scanalatura radiale
G76 G76 G78 |Ciclo di filettatura in piu passaggi
G80 G80 G80 |[Richiamo modale cancellazione
G83 G83 G83 |Ciclo di foratura lati frontali
G84 G84 G84 [Maschiatura lati frontali
G87 G87 G87 |Ciclo di foratura radiale
G88 G88 G88 |Ciclo di maschiatura radiale
— G90 G90 |[Programmazione misura assoluta
— G9I1 G91 |Programmazione misura incrementale
G50 G92 G92 |Limitazione numero di giri
G98 G94 G94 |[Avanzamento in mm/min
G99 G95 G95 [Avanzamento mm/giri
G96 G96 G96 |Velocita di taglio costante
G97 G97 G97 |[Rotazione mandrino come numero di giri costante
— G98 G98 |Ciclo fisso: Ritorno al livello di uscita
— G99 G99 |[Ciclo fisso: Ritorno al livello con il punto R

E5
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Breve descrizione dei comandi G

Nelle pagine seguenti € riportata una breve descrizione dei comandi G del
sistema di controllo WinNC Fanuc 31i, gruppo di associazione C.

Si tratta di un estratto dalle Istruzioni per la programmazione del sistema
di controllo WinNC per Fanuc 31i, principalmente inteso come guida au-
siliaria alla programmazione.

Avviso:

Nelle presenti istruzioni viene descritta la classificazione dei comandi
del gruppo di associazione C, cosi come appare sul sistema di con-
trollo Fanuc della macchina EMCO.

P

L+X

56

30,5

30

/
/]

240

-X

Valori assoluti o incrementali per GOO

Emco

GO0 Avanzamento rapido

Formato
N.... GO0 X... Z...

Le slitte si porteranno a velocita max. nel punto
di arrivo programmato (posizione di cambio uten-
sile, punto di partenza per il processo di foratura
successivo).

Avvertimenti

e | 'avanzamento slitta programmato F durante il
GO0 viene soppresso.

e La velocita in avanzamento rapido impostata &
fissa.

¢ || limite massimo dell'interruttore di correzione
dell'avanzamento & del 100%.
Esempio

assoluto G90
N50 GO0 X40 Z56

incrementale G91
N50 GO0 X-30 Z-30.5
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PROGRAMMAZIONE G-CODE

J+X
46
. 201
| E
LT
S
@aN
<p S
g oY
5 Q
[ L
S...... Punto di partenza
X E.... Punto finale

Valori assoluti e incrementali per GO1

+X
I 53
¢wﬁ?

86

©
Y di
b5
©
N
Q

Inserimento di smussi e raggi

GO1 Interpolazione lineare

Formato
N... GO1 X... Z.... F....

Movimento rettilineo ad una velocita di avanza-
mento programmata (tornitura in piano, longitu-
dinale, conica)

Esempio

assoluto G90
N.. G95

N20 GO1 X40 Z20.1 FO.1

incrementale G91
N.. G95 FO.1

N20 GO1 X20 Z-25.9

Inserimento di smussi e raggi
Esempio

N 95 G 01 X 26 Z 53
N 100 G O1 X 26 227 ,R6
N 105 G O1 X 86 z27 ,C3
N110 GO1 X 86 Z0

Avvertimenti

e Gli smussi e i raggi possono essere inseriti solo
tra due movimenti GO1.

¢ || movimento programmato nel secondo blocco
deve iniziare nel punto b (figura).
Nella programmazione del valore incrementale
deve essere programmata la distanza dal punto
b.

e Nella modalita Blocco singolo l'utensile agisce
prima in corrispondenza del punto ¢ e poi del
punto d.

e Se la corsa di uno dei due blocchi GO1 & cosi
corta che dall'inserimento di uno smusso o di
un raggio non risulti alcun punto d'intersezione,
viene emesso un messaggio di errore.

E?
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Inserimento diretto delle quote
in un disegno

Comandi Direzioni dell'utensile
X X,/z
X,.. (Z,..) ,A... 2 72
1
Xq,Z4
-7

Avvertimenti:
* Non & necessario calcolare le coordinate del G7.1,G10, G11,

punto d'intersezione mancanti. G52, G53,

L'angolo (,A), gli smussi (C) ed i raggi (,R) G72, G73, G74, G75, G76

possono essere programmati direttamente nel G02, GO3, G20, G21

programma.

Il blocco successivo al blocco con C o R deve e Non devono essere utilizzati tra i blocchi con

essere un blocco con GO1. smussi o raggi, che definiscono i numeri nell'or-

Lo smusso pud essere programmato solo con dine.

una virgola ",C", altrimenti appare un messag-

gio di errore dovuto all'impiego non consentito

dell'asse C.
* | seguenti comandi G non devono essere usati

per blocchi con smussi o raggi:
emco e
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Senso di rotazione e parametri dell'arco di cerchio

GO02 Interpolazione circolare
oraria

GO03 Interpolazione circolare
antioraria

Formato

N... G02 X... Z... I... K... F...
oppure

N... G02 X... Z... R... F...

X Z, ooanann Punto finale dell'arco di cerchio
LK. Parametro cerchio incrementale
(rimozione dal punto di partenza

al centro del cerchio, | & associato
all'asse X, K all'asse Z)

| Raggio dell'arco

L'utensile viene portato lungo I'arco definito con
l'avanzamento programmato con F, fino al punto
di arrivo.

Avvertimenti

e Se | o K hanno valore 0, non & necessario im-
postare il rispettivo parametro.

e Se R < 0: Arco di cerchio = 180°
e Se R > 0: Arco di cerchio < 180° .

G04 Tempo di sosta

Formato

N... G04 X... [sec]
oppure

N... G04 P... [msec]

L'utensile viene fermato per un intervallo definito
da X, U o P (nell'ultima posizione raggiunta) -
spigoli vivi - raccordi, pulizia fondo scanalatura,
arresto preciso

Avvertimenti

e Nell'indirizzo P pud essere usato il punto deci-
male

e || tempo di sosta inizia una volta che la veloci-
ta di avanzamento del blocco precedente e a
"ZERO".

Esempi

N75 GO04 X2.5 (Tempo di sosta =2,55s)
N95 GO04 P1000

(Tempo di sosta=1 s=1000 ms)

E9
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Avviso: g

L'unita di misura dell'asse di rotazione con
interpolazione della superficie cilindrica attiva
per GO7.1 & preimpostata in mm. L'imposta-
zione pud essere modificata in EMConfig ed &
possibile passare da gradi a mm e viceversa.

G7.1 Interpolazione cilindrica

La funzione consente di integrare una superficie
cilindrica nella programmazione.

In questo modo possono essere generati ad es.
programmi per la lavorazione di camme cilindri-
che su torni.

La traiettoria programmata con l'inserimento
dell'angolo dell'asse di tornitura C, viene conver-
tita dal sistema nella distanza di un asse teorico
lineare lungo la superficie esterna del cilindro.
In questo modo sara possibile eseguire su tale
superficie l'interpolazione lineare e circolare con
un altro asse.

definire centro del livello di riferimento (PRM1022#C=6).
attiva la modalita di Interpolazione cilindrica con inserimento del raggio del ci-

lindro (in [mm] per il calcolo dell'avanzamento di movimento).

Formato
G1G91 20 CO;
G7.1 C[r];
: Programma geom.
G7.1 CO;
G18; Ritorno al livello principale

Calcolo da coordinate Y[mm] in coordinate
C[°] per la programmazione della traiettoria

Y, [mm]-360[°]

P 2n-R,,[mm]
C [l Traiettoria da percorrere sull'asse
C
Yo [l Quota disegno
R, [mm]........ Raggio della camicia del cilindro

Avvertimenti:

e || punto di riferimento del cilindro deve essere
inserito come incrementale, altrimenti verrebbe
raggiunto dall'utensile!

e All'utensile, nei dati Offset, deve essere asse-
gnata la posizione del tagliente 0. Deve essere
sempre immesso il raggio della fresa.

¢ In modalita di G7.1 il sistema di coordinate non
deve essere cambiato.

e G7.1 C.. 0 G13.1 CO devono essere program-
mati in modalita "Compensazione del raggio di
taglio Off" (G40) e non possono essere attivati
o terminati nell'ambito della "Compensazione
del raggio di taglio On" (G41 o G42) .

e G7.1 C.. e G7.1 CO vanno programmati in bloc-
chi a sé.

Termina la modalita di Interpolazione cilindrica.

Con G19 viene definito il livello, nel quale I'asse
di tornitura C viene impostato come asse lineare
parallelo all'asse Y. La struttura del blocco per il
programma geom. & la seguente:

G1 Z.. [in mm] C.. [in °] ; Interpolazione lineare.
G2 (G3) Z.. [in mm] C.. [in °] R.. [in mm] ; Inter-
polazione circolare.

* |In un blocco compreso tra G7.1 C.. e G7.1 CO,
non & possibile determinare la ripresa di un
programma interrotto.

e || raggio dell'arco nell'interpolazione circolare
(G2 o G3) deve essere programmato con un
comando R e non in gradi o mediante le coor-
dinate | e J.

e Nel programma geom. tra G7.1 C.. e G7.1 CO
non deve essere programmato nessun avanza-
mento rapido (GO), né procedure di posiziona-
mento o cicli di foratura (da G83 a G89).

e L'avanzamento impostato in modalita di Interpo-
lazione cilindrica & da intendersi come velocita
di spostamento della superficie cilindrica lavo-
rata.

Emco
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Esempio - Interpolazione cilindrica sul man-
drino principale

Asse X con programmazione diametro e asse C
con programmazione angolo.

c
-Z A /’—!_\
™ A S——
120 s P1 P8 PY
) " P7
il e s e e e
\ A
90 V4 P2 y
v
. P3 P/ /
70 I 4 |
-6f) & D
N L
oy
c, |
o KT 60 70 150 190 230 270 360 [mm] i

N2 T0202 (frese dm 12);
G97 S1000 M13;

M52 ;

G52 C..;

G28 CO ;

G40 GO X120 C0 Z-100;

G91 G19 Z0 CO ;
G7.1 C57.299;

utensile motorizzato radiale / raggio di taglio 6,0, posizione tagliente 0.
numero di giri costante dell'utensile

(...0 M14)...Selezione utensile motorizzato e senso di rotazione dell'utensile.
selezione del mandrino principale come asse C.

eventuale spostamento dell'angolo dell'asse C.

registr. asse C (necessaria solo dopo uno spostamento ed una volta in seguito
al primo richiamo di M52).

posizionamento utensile in avanzamento rapido (eventuale disattivazione
della compensazione del raggio di taglio).

centro definizione livello di riferimento.

attivazione dell'interpolazione cilindrica con l'inserimento del raggio del ci-
lindro in [mm].

G90 G42 G1 G94 Z-120 F350 ;

X96 F100 ;

C30 F250 ;

G2 Z-90 C60 R30 F250 ;
G1 Z-70;

G3 Z-60 C70 R10;
G1 C150;

G3 Z-70 C190 R75;
G12Z-110 C230;

G2 Z-120 C270 R75 ;
G1 C360;

X120 F350 ;

G40 Z-100;

G7.1 CO;

G95 ;

G52 CO0;

M53 ;

GO0 X150 Z150 M15;
G18;

Selezione della compensazione del raggio di taglio al di fuori del pezzo sul
punto S.

accostamento X.

al punto 1.

al punto 2.

al punto 3.

al punto 4.

al punto 5.

al punto 6.

al punto 7.

al punto 8.

al punto 9.

sollevamento in X.

disattivazione della compensazione del raggio di taglio al di fuori del pezzo.
fine interpolazione cilindrica mediante disattivazione del raggio del cilindro.
disattivazione G94 (Avanzamento in mm/min).

eventuale ripristino di spostamento dell'angolo sull'asse C.

eventuale disattivazione del mandrino principale come asse C.

sblocco in avanzamento rapido e numero di giri dell'utensile motorizzato Off.
ritorno al livello principale

e EMmco
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Avvertimenti:

e || sistema di coordinate del pezzo selezionato
deve essere richiamato dal programma nel
blocco successivo.

¢ Richiamando il sistema esterno di coordinate
del pezzo, la base di tutti i sistemi di coordinate
successivamente richiamati viene spostata del
valore i impostato.

e || sistema di coordinate del pezzo selezionato
puo essere illimitatamente sovrascritto all'inter-
no di un programma mediante il formato di cui
sopra o sostituito da un altro.

G10 Impostazione dati

Con il comando G10 & possibile sovrascrivere i
dati del sistema di controllo, programmare i pa-
rametri, inserire i dati utensile, ecc.

In base all'esperienza & consigliabile utilizzare
il G10 principalmente per la programmazione
dell'origine pezzo.

Spostamento dell'origine con sistemi
di coordinate del pezzo da G54 fino a
G59

Con questo sistema di controllo & di norma con-
sigliabile utilizzare nella definizione di uno spo-
stamento dell'origine pezzo uno dei sei sistemi di
coordinate del pezzo da G54 fino a G59, cosicché
tutti i valori sovrascritti siano sempre controllabili
e ricostruibili sullo schermo. (La descrizione dei
comandi da G54 fino a G59 é riportata di seguito
nel presente Capitolo.)

Formato

N..G10 L2 P1 X.. Z
(sovrascrive il sistema di coordinate del pezzo
G54)

N.. G54
(richiama il sistema di coordinate del pezzo G54
nel programma)

G10L2 ... Sovrascrittura del sistema di
coordinate del pezzo inserito.
PO .o Selezione del sistema esterno

di coordinate del pezzo (EXT).
Selezione del sistema di coor-
dinate del pezzo G54 (...fino a
G59).

P1 (...fino a P6) ..

G10.9 Commutazione programmabile
definizione diametro/raggio

0: disattivato.

1: attivato.

Formato

N.. G10.9 X0 ...Passare alla programmazione
raggio.

N.. G10.9 X1 ...Passare alla programmazione
diametro.

Emco
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Simulazione con Manual Guide-i

Per consentire il corretto avvio della simulazione
con Z0, il sistema di coordinate del pezzo (ad
es. G54) deve essere programmato prima della
definizione del pezzo grezzo.

Programma

01234

G54 (selezione sistema di coordinate pezzo)
G1900D100L100.K0.5W0. (definizione pezzo
grezzo)

G92S3500 (LIMIT. HSP)

(SBLOCCO TORRETTA PORTAUTENSILI)
G18G40

G90TO0

G0G53X245Z2400M9

(elaborazione)
M30
%

EMmco
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A+C

Asse di tornitura
(asse virtuale)

Livello di
interpolazione in
coordinate polari

Asse lineare

' .
+ X

—

Origine del sistema
di coordinate del
pezzo

\V

Avvertimenti:

e All'utensile, nei dati Offset, deve essere asse-
gnata la posizione del tagliente 0.
Deve essere sempre immesso il raggio della
fresa.

¢ |n modalita di G12.1 il sistema di coordinate non
deve essere cambiato.

* G12.1 0 G13.1 devono essere programmati in
modalita "Compensazione del raggio di taglio
Off" (G40) e non possono essere attivati o
terminati nell'ambito della "Compensazione del
raggio di taglio On" (G41 o G42) .

* G12.1 e G13.1 vanno programmati in blocchi a sé.
In un blocco compreso tra G12.1 e G13.1, non &
possibile determinare la ripresa di un program-
ma interrotto.

¢ |l raggio dell'arco nell'interpolazione circolare
(G2 o G3) pud essere programmato con un
comando R o mediante le coordinate | e J.

G12.1/G13.1 Interpolazione in
coordinate polari

L'interpolazione in coordinate polari &€ adatta alla
lavorazione di superfici piane delle parti rotanti o
alla rettifica di alberi a camme su torni.

Converte un comando programmato con il si-
stema di coordinate cartesiane nel movimento
dell'asse lineare X (traiettoria utensile) e dell'asse
rotante C (tornitura pezzo) per il controllo delle
traiettorie.

L'asse di tornitura C funge in questo modo da
riferimento assiale per il secondo asse (virtuale).
Esso viene definito subito dopo la programmazione
di G12.1 in corrispondenza della coordinata CO.

Formato

N.. G12.1 ; attiva la modalita e consente l'interpo-
lazione in coordinate polari
Programma geom. (in base alle co-
ordinate cartesiane)

N.. G13.1 ; termina la modalita di interpolazione
in coordinate polari.

G12.1 seleziona il livello (G17), nel quale si avra
I'interpolazione in coordinate polari.

I livello G18 utilizzato prima della programmazio-
ne di G12.1 verra cancellato.

Esso viene ripristinato mediante il comando
G13.1 (fine interpolazione in coordinate polari).

In seqguito all'accensione della macchina o in caso
di RESET del sistema, lo stato di "interpolazione
in coordinate polari" verra sempre cancellato
(G183.1) e verra utilizzato il livello definito da G18.

Codici G che vanno programmati in modalita
"Interpolazione in coordinate polari":

Codice G Impiego
GO1 Interpolazione lineare
G02, GO3 |Interpolazione circolare
Go4 Pausa

Compensazione del raggio di taglio
G40, G41, (linterpolazione in coordinate polari viene
G42 applicata in seguito alla compensazione
dell'utensile alla rispettiva traiettoria)

G65, G66,
G67

G98, G99

Comando macro utente

Avanzamento al minuto, avanzamento
al giro
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1 17,32 0
2 8,66 -15
3 -8,66 -15
4 -17,32 0
5 -8,66 15
6 8,66 15
7 17,32 0
E 17,32 -10

Esempio 1 - Interpolazione in coordinate polari

Asse X e asse C con programmazione raggio.

N1 T0101 (frese dm 10);
utensile motorizzato assiale / raggio della
fresa 5.0, posizione tagliente 0.

G97 S1000 M13;

M52 ;
G52 C..;

GO0 CO;

numero di giri costante dell'uten-
sile.

(...0 M14)...Selezione utensile
motorizzato e senso di rotazione
dell'utensile.

selezione del mandrino principa-
le come asse C.

eventuale spostamento dell'an-
golo dell'asse C.

registr. asse C (necessaria solo
una volta in seguito al primo
richiamo del M52 oppure in se-
guito ad uno spostamento).

G40 GO X30 C0 Z10;
Posizionamento utensile in avanzamento
rapido (eventuale disattivazione della com-
pensazione del raggio di taglio).

G12.1;

G10.9 X0

avvio dell'interpolazione in coor-
dinate polari.

Passare alla programmazione
raggio

G41 G1 X17.32 C10 FO.1 ;
Al punto S con avanzamento e selezione
della compensazione del raggio di taglio.

Z-6

Co;

X8.66 C-15;
X-8.66 ;
X-17.32 CO;
X-8.66 C15;
X8.66 ;
X17.32 CO ;
C-10;

Z5

G40 X30 Z10;

G10.9 X1
G13.1
G52 CO ;

M53 ;

al punto 1.
al punto 2.
al punto 3.
al punto 4.
al punto 5.
al punto 6.
al punto 7.
al punto E.

allontanamento dal pezzo e
disattivazione della compensa-
zione del raggio di taglio.
Passare alla programmazione
diametro

Fine dell'interpolazione in coor-
dinate polari.

eventuale ripristino di sposta-
mento dell'angolo sull'asse C.
eventuale disattivazione del man-
drino principale come asse C.

GO0 X150 Z150 M15 ;
Sblocco in avanzamento rapido e numero
di giri utensile motorizzato Off.

E15
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Asse virtuale

A+C'

Traiettoria dell'utensi-
le programmata

sile in seguito alla
compensazione del
raggio di taglio

Utensile

n2oo +X

Traiettoria dell'uten-

Interpolazione in coordinate polari con la compen-

sazione del raggio utensile

Esempio 2 - Interpolazione in coordinate polari
con la compensazione del raggio utensile

Asse X e asse C con programmazione raggio.

N1 TO101

G97 S1000 M13

M52
GO0 X120.0 CO0 Z5;

G12.1;

G42 GO1 X20.0 F... ;

Fresa a candela 10, moto-
rizzata, raggio di taglio 5,0,
posizione raggio di taglio 0
numero di giri costante del
mandrino

(o M14) direzione di rota-
zione

Selezione asse C
posizionamento in posizio-
ne di partenza

avvio dell'interpolazione in
coordinate polari

Z2-10 Programma

C10.0 geom.

gg? §_120(.)OOC.20.0 R10.0; (in base alle co-

C-10.0 - o o_rdinate ca_rte-

GO3 X-10.0 C-20.0 110.0 JO ; f('acnf sul piano

GO01 X20.0 ;

Co;

G40 X60.0 ;

G13.1; fine dell'interpolazione in
coordinate polari

M15

Z...;

X...C...;

M30 ;
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G18

Livelli nell'area di lavoro

G17-G19 Selezione livelli

Formato
N.. G17/G18/G19

Con i comandi da G17 a G19 si determinail livello
nel quale si possano eseguire l'interpolazione
circolare e l'interpolazione in coordinate polari e
nel quale si calcola la compensazione del raggio
della fresa.

Solo per controllo fresa:

Sull'asse verticale sul livello attivo & eseguita
la compensazione della lunghezza utensile
(G43 H..).

G17 Livello XY
G18 Livello ZX
G19 Livello YZ
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G28 Raggiungimento del punto
di riferimento

Formato
N... G28 X... Z...

X, Z, ....Coordinate assolute della posizione inter-
media

L'istruzione G28 si usa per avvicinare il punto di
riferimento passando per una posizione interme-
dia X, Z.

Prima avviene un ritiro ad X e Z, e successiva-
mente il raggiungimento del punto di riferimento.

Entrambi i movimenti avverranno con GO0O!

L'avvio della posizione intermedia pud anche es-
sere programmato in modo incrementale.

Per il gruppo G-code B/C
G91 G28 X10 Z10

G90
Per il gruppo G-code A
G28 U10 W10

+X

i

(1)

(2) % Raggiungimento del punto di riferimento

)

Raggiungimento della posizione intermedia

Raggiungimento del punto di riferimento
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U/2

e

]
I

Valori per la filettatura

G33 Filettatura

Formato
N... G33 X... Z... F... Q (opzionale)...

Fo.. Passo della filettatura [mm]
Q......... Spostamento del punto di partenza [mm]

Pud essere eseguita la filettatura cilindrica, co-
nica e piana.

Dato che non si ha il ritorno automatico al punto
di partenza, viene utilizzato principalmente il ciclo
di filettatura multiplo G78.

Sono eseguibili anche le lavorazioni come godro-
natura o zigrinatura a croce.

Avvertimenti

¢ Nella filettatura conica il passo deve essere de-
finito con il valore piu alto sull'asse X o sull'asse
Z.

* E eseguibile la filettatura costante (multipla).

¢ Lo spostamento del punto di partenza Q vale
solo per una filettatura multipla.

E19
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Raggio della punta e punta teorica dell'utensile

-

Traiettorie di taglio parassiali ed oblique

5 a2
SR
L v

Posizione tagliente

Compensazione del raggio utensile

Nella misurazione dell'utensile, la matrice per
tranciatura viene misurata solo in corrispondenza
di due punti (tangente asse X ed asse Z).

La misurazione dell'utensile definisce pertanto
solo una punta teorica dell'utensile.

Tale punto viene portato con traiettorie program-
mate al pezzo.

Nei movimenti nelle direzioni assiali (tornitura
longitudinale o in piano) si opera sulla matrice per
tranciatura con i punti tangenziali.

Non si hanno pertanto errati valori del pezzo.

Nei movimenti simultanei in entrambe le direzioni
assiali (coni, raggi), la posizione del punto del ta-
gliente teorico non corrisponde piu con il punto ef-
fettivamente operativo sulla matrice dell'utensile.

Cio comporta errati valori del pezzo.

Errore massimo del contorno senza la compen-
sazione del raggio utensile con movimenti a 45°:
Raggio di taglio 0,4 mm = 0,16 mm distanza tra-
iettoria = 0,24 mm distanza X e Z

Tali valori errati vengono, con I'impiego della cor-
rezione del raggio di taglio, in automatico calcolati
e compensati dal sistema di controllo.

Per la compensazione del raggio di taglio, nella
misurazione dell'utensile & necessaria l'indica-
zione del raggio di taglio R e della posizione del
tagliente T.

La posizione del tagliente viene indicata dal nu-
mero (vedere disegno).

Per definire la posizione del tagliente, disporre
l'utensile nello stesso modo in cui verra serrato
nella macchina.
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Traiettorie utensili con la selezione / disattivazione della compensazione del raggio di taglio

G40

G40

Raggiungere o abbandonare uno spigolo da dietro

Raggiungere o abbandonare lateralmente da dietro

__ __ __ Traiettoria dell'utensile programmata
Traiettoria dell'utensile effettiva

Con gli archi di cerchio viene sempre raggiunta
la tangente in corrispondenza del punto iniziale /
finale del cerchio.

La traiettoria di accostamento ed allontanamento
dal contorno deve essere superiore al raggio di
taglio R.

Traiettorie utensili durante I'esecuzione del programma con la compensazione del raggio di taglio

—
—
X R
G42
“5a1

G41

Traiettoria utensile nell'angolo esterno < 90°

Traiettoria utensile nell'angolo esterno > 90°
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Definizione G41 Compensazione a sinistra del
raggio di taglio

7

Definizione G42 Compensazione a destra del
raggio di taglio

G40 Selezione della compensa-
zione del raggio di taglio

La compensazione del raggio di taglio viene di-
sattivata con G40.

La disattivazione & consentita solo in correlazione
ad una traslazione rettilinea (G00, G01).

G40 puo essere programmato nello stesso blocco
con GO0 o GO1 oppure nel blocco precedente.

G41 Compensazione a sinistra
del raggio di taglio

Se l'utensile (visto nel senso di avanzamento)
e situato alla sinistra del contorno da lavorare,
sara necessario programmare G41.

Avvertimenti

* Non & consentito il passaggio diretto da G41 a
G42 - &€ necessaria la previa disattivazione con
G40.

* E indispensabile I'indicazione del raggio di ta-
glio R e della posizione del tagliente T

* Richiede selezione in correlazione al GO0 o GO1

* Non & possibile passare alla correzione dell'u-
tensile con la compensazione del raggio di
taglio selezionata.

G42 Compensazione a destra
del raggio di taglio

Se l'utensile (visto nel senso di avanzamento) &

situato alla destra del contorno da lavorare, sara

necessario programmare G42.

Per maggiori dettagli consultare G41!
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G52 Sistema di coordinate locale

Nella programmazione in un sistema di coordinate
del pezzo (da G54 fino a G59), nell'ambito del
sistema di coordinate del pezzo selezionato, pud
essere definito un "sistema di coordinate secon-
dario", in modo da facilitare la programmazione
di alcune funzioni.

Tale sistema di coordinate verra di seguito deno-
minato sistema di coordinate locale.

Formato
N.. G52 X.. Z.. C..;;
(definizione di un sistema di coordinate locale)

N.. G52 X0 Z0 CO ;
(cancellazione di un sistema di coordinate locale)

L'origine del pezzo impostata nel sistema di coor-
dinate del pezzo selezionato, verra spostata del
valore positivo 0 negativo impostato nel sistema
di coordinate locale.

Una volta cancellato il sistema di coordinate lo-
cale, verra ripristinata I'origine del pezzo iniziale
impostata nel sistema di coordinate del pezzo
selezionato.

Sistema di coordinate
locale

7

Sistema di coordinate
locale

L4

R %00 a - -
, ' G59: Sistema di coordinate

del pezzo 6

/4 Origine

'6' Punto di riferimento

del sistema di coordinate della macchina

Avvertimenti

e Con la definizione del sistema di coordinate
locale, i sistemi di coordinate del pezzo e della
macchina restano immutati.

e | comandi di spostamento immediatamente
successivi alla selezione e disattivazione del
sistema di coordinate locale devono essere
comandi di valori assoluti.

Attenzione:

Premendo il tasto RESET, il sistema di coor-
dinate esistente viene cancellato e ricaricato
alla successiva esecuzione del blocco.
Anche con la reimpostazione di coordinate
di alcuni assi del sistema di coordinate locali,
lo stesso sistema esistente verra cancellato.
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Avvertimenti: 7

e "T0" non deve trovarsi in un blocco con G53!

e (G53 deve essere inserito con un valore
assoluto. Con valori di misurazione incre-
mentali, il comando G53 verra ignorato.

G53 Selezione del sistema di
coordinate della macchina

Un sistema di coordinate la cui origine corrispon-
de all'origine della macchina, verra denominato
sistema di coordinate della macchina.

G53 € un codice G attivo (ad azione modale)
per la selezione del sistema di coordinate della
macchina.

Formato
N.. TO (Disattivazione correzione dell'utensile)
N.. G53 X.. Z..

Da G54 fino a G59 Selezione del
sistema di coordinate del pezzo

Il sistema di coordinate che verra utilizzato per la
lavorazione dei pezzi viene chiamato sistema di
coordinate del pezzo. Esso viene richiamato in un
programma di lavorazione e deve essere regolato
prima dell'inizio della lavorazione sul CNC. Un
sistema di coordinate del pezzo gia regolato pud
essere modificato spostando il punto dell'origine.
Sono disponibili sei sistemi di coordinate del pez-
zo (specificati mediante G54 - G59) preimpostati
ed un sistema di coordinate del pezzo esterno:

Sistema di coordinate del pezzo EST 0
G54 Sistema di coordinate del pezzo 1
G55 Sistema di coordinate del pezzo 2
G56 Sistema di coordinate del pezzo 3
G57 Sistema di coordinate del pezzo 4
G58 Sistema di coordinate del pezzo 5
G59 Sistema di coordinate del pezzo 6
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Mediante il sistema di coordinate del pezzo EST
vengono spostati contemporaneamente tutti i
sistemi di coordinate del pezzo, specificati con
G54 - G59.

A
Sistema di coordinate Sistema di coordinate Sistema di coordinate Sistema di coordinate
del pezzo 1 (G54) del pezzo 2 (G55) del pezzo 3 (G56) del pezzo 4 (G57)
\ ] \ ] (: - A ]
Z0f <0, 2 coh Sistema di coordinate
S1 8 ,é‘/ 10 del pezzo 5 (G58)
A ZOFS5 -
/ A
EXOFS \ Sistema di coordinate
@/ ZOFSQ del pezzo 6 (G59)
Punto zero della macchina N >
EXOFS: ..o Valore di correzione dell'origine pezzo esterno
ZOFS1=>Z0FS6 ..... Valore di correzione dell'origine pezzo

Il sistema di coordinate del pezzo pud essere
adattato in una delle seguenti modalita:

Immissione tramite tastiera di inserimento
manuale

* Modalita MDI
MDA
e
.I.." e Premere il tasto Softkey.
IMPPEZ
E e Misurare utensile
MISURA
* Chiudere la misurazione con "INTROD".
— Per i dettagli si veda il capitolo "Gestione utensile G"
INTROD

Programmazione mediante G10

Spostamento separato di un singolo sistema di
coordinate del pezzo, incluso il sistema di co-
ordinate del pezzo esterno (vedi alla voce G10,
impostazione dati).

Avvertimenti

e | sistemi di coordinate del pezzo da 1 fino a 6
vengono definiti in seguito al raggiungimento
del punto di riferimento.

e All'accensione ¢ selezionato il sistema di coor-
dinate G54.
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Arresto preciso attivo

Arresto preciso inattivo

T

-

Controllo in posizione

Percorso utensile nel
modo arresto esatto

Percorso utensile nel
modo taglio

Percorso utensile

G61 Modalita di arresto preciso
(ad azione modale)

Formato
N.. G61

Un blocco verra eseguito solo se le slitte sono
frenate in modo da fermarsi.

In questo modo gli spigoli non vengono arroton-
dati, ottenendo raccordi precisi.

G61 sara attivo fino alla sua disattivazione con
G64.

Alla fine del blocco l'utensile decelera e viene
esequito il controllo di in posizione.
Poi viene esegquito il blocco successivo.

G64 Funzionamento continuo

Go64 Funzionamento continuo

Il profilo verra creato con una velocita percorso
piu costante possibile.

Si ottengono tempi di lavorazione piu corti e profili
arrotondati.

Nei raccordi di profilo tangenziali, l'utensile
procede ad una velocita percorso piu costante
possibile; sugli spigoli la velocita viene opportu-
namente ridotta.

All'aumentare dell'avanzamento F aumenta anche
la levigazione degli spigoli (errore profilo).
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G65 Richiamo macro

G65 richiama una macro con valori definiti dall'u-
tente. Una macro & un sottoprogramma che
esegue una determinata operazione con valori
assegnati a parametri variabili (schema di fora-
tura, profili).

Formato
G65 Pxxxx Lrrrr Argomenti

oppure
G65 "programm. CNC" Lrrrr Argomenti

Xxxx € il numero della macro (ad es. 00123)

e rrrr € il valore di ripetizione

e "programm. CNC" & il nome del file macro

e "Argomenti" & un elenco di identificatori di va-
riabili e valori.

Gli argomenti per richiamare macro sono indicati
con l'utilizzo delle lettere dalla A alla Z, ad esclu-
sionedi G,L,N,OeP.

Le macro si scrivono come normali programmi.
Tuttavia i programmi macro possono accedere
ai loro argomenti con i seguenti numeri: #1 per
A, #2 per B, ecc. (eccezioni: # 4-6 per IK, # 7-11
per DH).

. . Una macro puo utilizzare il valore negativo di un
Argomenti per richiamare macro : L
argomento con un segno meno prima del '#'. Non
Numero Numer sono supportate altre operazioni di calcolo.
Address variabile Address variabile Le macro possono richiamare altre macro (fino a
A 1 Q w17 4 livelli in profondita), funzioni M macro e sotto-
programmi. Funzioni M macro e sottoprogrammi
B #2 R #18 possono richiamare macro.
C #3 S #19 Esempio per un programma principale
D #7 T #20 G65 <TEST.CNC> A5 B3 X4
G1 X#26 Y#1 Z-#2
F #9 \Y #22 This call will produce
H #11 W #23 G1 X4 Y523
I #4 X #24
J #5 Y #25
K #6 4 #26
M #13

Emco =



EMCO WINNC ror Fanuc 311 TurN

PROGRAMMAZIONE G-CODE

G66 Richiamo macro (modale)

Formato
N.. G66 P.. L..Argomenti

P o, Numero programma
Numero di ripetizioni (il valore di de-
fault & 1)

Argomento Un elenco di identificatori di variabili
e valori trasferiti alla macro.

00001 ;

G66 P9100 L2 A1.0 B20A
G00 G90 X100.0- L
7200.0 -

X150.0 Z300.0<

G67 ;

M30 ;

1

1\

09100 ;
7 - 1

G00 Z+#1
G01 Z#2 F300

7

Esempio programmazione richiamo macro

G67 Fine richiamo macro
(modale)

Formato
N.. G67

Con questa funzione si termina il richiamo macro.
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G72 Ciclo di finitura

Formato

N... G72 P... Q...

Po..... Numero del primo blocco per la sezione
di programma per la finitura del profilo

Q......... Numero dell'ultimo blocco per la sezione

di programma per la finitura del profilo

Dopo il procedimento di sgrossatura attraverso
G73, G74, G75 il comando G72 rende possibile
la finitura alla misura del pezzo finito.

Facendo cosi la sezione di programma definita
sotto P e Q, usata anche per un ciclo di
sgrossatura, viene ripetuta senza divisione di tagli
e sovrametallo di finitura definito prima.

Note
e Funzioni F-, S- e T che vengono programmate
tra P e Q sono effettive solamente per G72.
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C
AT
7 e
B, . 1 — 5
45° —= 1
Istruzione programmaé - :c)\J )
A VYR

Ciclo di tornitura longitudinale profilo

G73 Ciclo tornitura

longitudinale

Formato
N... G738 U,... R...

N.. G73 P.. Q... U,

primo blocco U, [mm]

R [mm]
secondo blocco P .....

W [mm)]

F,S, T

+/-... W+/-... F... S... T...

profondita taglio
incrementale, senza segno
altezza ritiro

numero del primo blocco
per la descrizione di profilo
numero dell'ultimo blocco
per la descrizione del
profilo

sovrametallo di finitura in
direzione X (con segno)
nel disegno rappresentato
come U,/2

sovrametallo di finitura in
direzione Z (incrementale
con segno)
avanzamento, mandrino,
utensile

Prima della lavorazione l'utensile si trova sul
punto C. Tra i numeri di blocco P e Q viene
programmato un profilo (A ad A' a B), esso viene
eseguito con la corrispondente divisione di taglio

fino al sovrametallo

di finitura definito U (2°

blocco, nel disegno U,/2).

Note

* Funzioni F, S e T tra P e Q vengono ignorate.

* Il punto C (posizione

dell'utensile prima del ciclo)

deve essere fuori dal profilo.
* |l primo blocco descrizione di profilo A ad A’ deve
essere programmato con GO0 o G0O1, in coordinate

assolute.

» Tra P e Q non & possibile un richiamo subroutine.
* Tra P e Q non € possibile nessuna ricerca blocchi.
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X
.

|
A

1 0\ ‘

ia 7

S
1

Esempio tornitura longitudinale

Esempio G73 ciclo tornitura longitudinale:
esecuzione tornitura del profilo rappresentato.

Programma:
02000
N10 G95 G1 F0.5
N11 GO X45 Z20
N12 T0202
N20 M3 S3000
N30 GO0 X45 Z2

(punto start per ciclo tornitura longitudinale)
N40 G73 U2 R2
N50 G73 P60 Q120U1 W1

(ciclo tornitura longitudinale)

N60O GO X10
N70 G1 Z-10 (da N60 a N120 descrizione
N80  X20 del profilo)
N90 X26 Z-15
N100 Z-25
N110 X34

N120 X40 Z-30
N130 GO X45 Z20
N140 S3000 F0.6 T0404

(selezionare utensile di finitura)

N150 GO X45 Z2

(punto start per finitura)

N160 G72 P60 Q120 (ciclo di finitura)
N170 M30
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)
Percorso utensne\

s

Istruzione programma

Ciclo di sfacciatura profilo

G74 Ciclo di sfacciatura

Formato
N... G74 W.... R...
N... G74 P... Q...

U+/-... W+/-... F... S... T...

primo blocco W, [mm] profondita taglio in Z,

R [mm]
secondo blocco P ....

altezza ritiro

numero del primo blocco
per la descrizione di profilo
numero dell'ultimo blocco
per la descrizione di profilo
sovrametallo di finitura in
direzione X (con segno),
nel disegno rappresentato
come U/2

W, [mm] sovrametallo di finitura in

F, ST

direzione Z (incrementale
con segno).
avanzamento, mandrino,
utensile

Prima della lavorazione l'utensile si trova sul
punto C. Tra i numeri di blocco P e Q viene
programmato un profilo (A ad A" a B), esso viene
eseguito con la corrispondente divisione di taglio

fino al sovrametallo

di finitura definito W (2°

blocco, nel disegno W,).

Note

* Funzioni F, Se T tra P e Q vengono ignorate.

* Il punto C (posizione dell'utensile prima del ciclo)
deve essere fuori dal profilo.

« |l profilo tra A" e B deve essere programmato in
modo descrescente, cioe il diametro deve diminuire.

« |l primo profilo tra A e A’ deve essere programm-
ato GO0 o GO1, deve contenere solamente un
movimento di traslazione dell'asse Z (GO0 Z...) e
programmato in coordinate assolute.

* Tra P e Q non €& possibile un richiamo subroutine.

* Tra P e Q non & possibile nessuna ricerca blocchi.
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Esempio G74 ciclo sfacciatura:

— A Programma:
/ 02001
N10 G95 G1 F0.5
N11 GO X45 Z20
N12 T0202
N20 M3 S3000
N30 GO0 X45 Z2
(punto start per ciclo di sfacciatura)
N40 G74 W2 R2
N50 G74 P60 Q120U1 W1
(ciclo di sfacciatura)

N60 GO Z-23
N70 GO1 X36 Z-23 (da N60a N12
~—— N80 Z-19 descrizione del
N90 X24 Z-17 profilo)
Esempio sfacciatura N100 X16 Z-12
N110 X10
N120 Z0
N130 GO X45 Z20
N140 S3000 F0.6 T0404
(selezionare utensile di finitura)
N150 GO X45 Z2
(punto start per finitura)
N160 G72 P60 Q120 (ciclo di finitura)
N170 M30
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G75 Ripetizione modello

Formato
N... G75 U,+/-... W +/-... R...
N... G75 P... Q... U,... W_... F... S... T...

2 2

Wy W

primo bloco U,......... punto start per ciclo
nell'asse X (incrementale
nel raggio con segno), nel
disegno rappresentato
come U,

W, ... punto start per ciclo
nell'asse Z (incrementale
con segno)

R........ numero delle ripetizioni

secondo blocko P ....numero del primo blocco
per la descrizione di profilo
Q... numero dell'ultimo blocco
per la descrizione di profilo
U, [mm] sovrametallo di finitura in
direzione X (con segno)
W, [mm] sovrametallo di finitura in
direzione Z (incrementale
Ripetizione modello con segno)
F, S, T avanzamento, mandrino,
utensile

Il ciclo G75 rende possibile una lavorazione
parallela al profilo, spostando il modello
gradualmente al profilo finito.

Applicazione per prodotti semilavorati (pezzi
colati, pezzi fucinati).

Esempio:
X 02002
b s N1 G95 GO X45 Z0
¢1 N5 M3 $S2000 F0.5 T0202
4501 N10 G75 U5 W5 R5
- ; N15 G75 P20 Q80 U2 W1
3847 N20 GO X10
30/-26 30/'19‘\.\ N30 G1 Z-12 (da N20 a N70
N40 X16 descrizione di
N50 X830 Z-19 profilo)
1 = EI N60 Z-26
101121010 5 N70 X38 Z-37
J—L N80 X40
—@—Z N90 M30
Il profilo in N20 (20/0) - N80 (80/-50) viene

Esempio ripetizione modello eseguito in 5 incrementi.
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Q Q. a Q. a
— S 2 -5 | | |

J

x| |

i =2 S = S

B
T T T 2
K = S = _

Foratura profonda / gole in piano

G76 Foratura profonda / ciclo di
scanalatura piana

Formato
N...
N...

G76 X(U)... Z(W)... P.. Q... R,... F...

Primo blocco R, [mm] Altezza ritorno per sminuz-

zamento trucioli (incre-
mentale senza segno)

Secondo blocco X(U), Z(W) Coordinate assolute

oppure
Z(W)

P [um]

(incrementali) dello spi-
golo della figura K

Profondita di foratura
assoluta (incrementale)
Accost. incrementale di-
rezione X (senza segno);
P < larghezza utensile!

...Profondita di taglio dire-

zione Z (senza segno)
Valore di sottosquadro nel
punto finale dell'asse Z
Avanzamento

Omettendo X(U) e P, l'istruzione G76 puo essere
utilizzata quale ciclo di foratura (posizionare prima
l'utensile su XO0!)
Attenzione, nel ciclo di scanalatura I'accostamento
P deve essere inferiore alla larghezza utensile B

Il primo taglio non & eseguito sottosquadro nel
punto finale dell'asse Z
Inserire sempre un valore di sottosquadro positivo

Emco

E36



EMCO WINNC ror Fanuc 311 TurN

PROGRAMMAZIONE G-CODE

Q Q
Ro
e \
I
(Al
e \
| BN
| A 114 D_‘
i | - 1
[al
| \
7 K W |
—r <

Lavorazione longitudinale per gole

G77 Ciclo di scanalatura (asse X)

Formato
N... G77 R,...
N... G77 X(U)... Z(W)... P... Q... R,... F...

Primo blocco R, [mm] Altezza ritorno per smi-
nuzzamento trucioli,
Secondo blocco X(U), Z(W) Coordinate assolute
(incrementali) di K
P [um] Profondita di taglio in di-
rezione X (senza segno),
accostamento positivo <
larghezza utensile
Q [um] Accostamento incrementa-
le direzione Z
(senza segno)

Ry Valore di sottosquadro nel
punto finale dell'asse X
Fo. Avanzamento

 Attenzione, nel ciclo per gole I'accostamento Q
deve essere inferiore alla larghezza utensile B

» Nel ciclo non verra tenuto conto della larghezza

dell'utensile

[l primo taglio non & eseguito sottosquadro

* Inserire sempre un valore di sottosquadro positivo
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Ciclo di filettatura multiplo

G78 Ciclo di filettatura multiplo
(ciclo ID o AD)

Formato
N... G78 P,
N... G78 X..

... Q... R

4 qeee

. Z.. R,... P,..Q,. F..

2 2 2

Primo blocco:

P%Xxxxx

PxxXXxx
N

PxxxxXX

.E un parametro costituito da sei ci-
fre che hanno un proprio significato
prese due a due:

Le prime due cifre del parametro
definiscono il numero delle passate
di finitura

Le seonde due cifre centrali de-
finiscono lo smusso di uscita P_
(vedere disegno)

P. [mm] x 10

xxXXxx= F

P

Rappresentano I'angolo dei fianchi
di filettatura in [°] .
(valori consentiti: 80, 60, 55, 30, 29, 0)

.Profondita di taglio minima [um]
incrementale

.Sovrametallo di finitura [mm] incre-
mentale

Secondo blocco X, Z Coordinate assolute punto K

R, [mm] Valore cono incrementale
con segno (R=0 filettatura
cilindrica)

P, [um] Prof. filettatura incremen-
tale (sempre pos.), nella
figura indicato con P,

Q, [um] Prof. di taglio prima passa-
ta (valore di raggio) senza
segno

F [mm] Passo della filettatura

Emco
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Cicli di foratura con utensili
motorizzati

Panoramica dei cicli di foratura

Codice | Asse di Esecuzione foro |Procedura sul fondo Ritorno Applicazioni
G foratura (Senso -) del foro (Senso +) PP
G80 _ _ _ _ Fine ciclo
G83 Asse 7 Avanzgmento di taglio Tempo di attesa Ava_nzamento Ciclo fisso di
intermittente rapido foratura
G84 Asse Z | Avanzamento di taglio Pausa = Mandr|no in Ava'nzamento di Q|clo di filettatura
Senso orario taglio piana
G87 Asse X Avanz_amento di taglio Tempo di attesa Ava_nzamento Ciclo di foratura
intermittente rapido laterale
G8s Asse X | Avanzamento di taglio Pausa = Mandnno in 2_>< ava_mzamento Ciclo di filettatura
Senso orario di taglio laterale
Sistematicita G98/G99
G98.....Una volta raggiunta la profondita foro,
G98 R I'utensile si riporta al livello iniziale
3 g&L///a Start G99.....Una volta raggiunta la profondita foro,
5%1 ; l'utensile si riporta al livello R - livello
,,,,,,,,,,,, [ definito dal parametro R
| .
@ mg)”rg?n‘?z'iale Se non é attivo nessun G98 né G99, I'utensile si
riporta al livello iniziale. Con la programmazione
G99 del G99 (ritorno al livello R), & necessario definire
O ST I'indirizzo R. Con G98, R puo0 essere tralasciato!
o =7 —
< .g‘#\f __A Start
> N .
R 3 £ R definisce la posizione del livello R riferita
o ——- e .. . .
7777777777 — Ritorno al livello all'ultima posizione Z (posizione di partenza per
o @ R il ciclo di foratura). Con un valore di R negativo,
o il livello R ¢ inferiore alla posizione di partenza,
% mentre con il valore positivo sara superiore a tale
posizione.

Azioni di ritorno G98, G99
Esecuzione movimento

1: L'utensile si porta in avanzamento rapido dalla
3b posizione di partenza (S) al livello R definito
- dal parametro (R).
2: Esecuzione di foratura in base al ciclo, fino
3a alla profondita finale (E).
— 3: a: Con G98 si avra il ritorno fino al livello
iniziale (posizione di partenza S).

2 1 b: Con G99 fino al livello R (del parametro R).
"——ri 4: Con il parametro NC 5102#6" & possibile defi-
E R S nire come si vuole programmare il parametro

R, in base a G90/G91:
Esecuzione movimento G98, G99 Incrementale..............cccos valore 0
ASSOIULO ... valore 1

EMmco

E39



PROGRAMMAZIONE G-CODE EMCO WINNC ror Fanuc 311 Turn

G80 Cancellare ciclo di foratura

Avviso: 4”2 (da G83aG89)

Se la macchina, per un incremento minimo, & Formato
impostata su 10 (0,0000), la immissione dei N... G80
parametri incrementali in [um] deve essere | cicli di foratura, essendo ad azione modale,
fatta con una cifra decimale. devono essere disattivati mediante G80 oppure

con un altro codice G del gruppo 1 (G00, GO1, ...).

G83 Ciclo fisso di foratura
G87 Ciclo di foratura laterale

Livello
Q Q Q iniziale Formato G83
e N... G98(G99) G83 X... C... Z... R... Q... P...
~ F... (M...) (K...)
@ -————0
s | | — ‘ Formato G87
@ | T N... G98(G99) G87 Z... C... X... R... Q... P...
o e ———— —@ F... (M...) (K...)
P R G98(G99) .. Ritorno al punto di partenza (livello di
partenza)
) QT G83: Posizione foro assoluta sull'as-
Livello se X
iniziale G87: Profondita di foratura assoluta
R e sull'asse X
3 -z YA G83: Profondita di foratura assoluta
S - x sull'asse Z
@ i G87: Posizione foro assoluta sull'as-
(0] i seZ
————————————————————— ] C[°]........... Posizione di foratura
‘ R [mm]...... Valore incrementale del livello di
ritorno riferito al punto di partenza
; . . sull'asse Z/X (con segno)
Ciclo fisso di foratura G83 Q [pm]....... Profondita foro incrementale per ac-
costamento (senza segno)
G87 (G99) G87 (G98) P [msec].... Tempo di sosta sul fondo del foro:
P1000 = 1 sec
Foren, Avanzamento
(1Y) I — Comando M per bloccaggio asse C
0O 00 |- 4z (se necessario) .
DS 33 A \ X (O TR Numero delle ripetizioni del ciclo
22 =215 (solo per la programmazione incre-
I mentale)
| |
[ ﬁ‘ | Avvertimenti
| | - | \‘ \‘ | * Non & necessario programmare nel ciclo le po-
o | o | sizioni di foratura C, X e Z, se l'utensile con il
A | | I blocco precedente é stato portato in corrispon-
| | | i | denza della posizione di foratura. In tal caso
g | @) ; | deve essere programmata solo la profondita di
\ } \ ] foratura (Z per G83, X per G87).
| } | | e Se non viene impostato Q, non si avra nessuna
@] | g | suddivisione del taglio e la posizione finale Z
[ } [ } viene raggiunta con un solo movimento.
°n ‘a * E pertanto necessario programmare Q assieme
ad ogni posizionamento di foratura successivo.

Ciclo di foratura laterale G87
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Avviso: %

Il senso di rotazione degli utensili motorizzati
e di default impostato su utensili a rotazione
destrorsa.

La tipologia del portautensili utilizzato potreb-
be richiede l'inversione del senso di rotazione.

Esempio - G83 Ciclo di foratura / Ciclo di fora-
tura profonda direzione Z con utensile moto-
rizzato (Ciclo fisso di foratura) sul mandrino
principale

N3 T0303; (utensile, utensile motoriz-
zato assiale)
M52 ; selezione del mandrino prin-

cipale come asse C.

(...0 M14)... Selezione uten-
sile motorizzato e rotazione
utensile in senso orario (ve-
dere le indicazioni).

GO X50 Z10 C30; posizionamento utensile.
G83 Z-42 R-8 Q6000 FO.5 ;

(Foro 1 (Q6000 = 6 mm profondita di taglio ad
avanzamento nella foratura profonda)).

G97 S2000 M13;

C150 Q6000 ; foro 2.

C270 Q6000 ; foro 3.

G80 M15; disattivazione ciclo di fora-
tura e spegnimento numero
di giri utensile.

M58 ; disattivazione del mandrino

principale come asse C.

Esempio - G87 Ciclo di foratura / ciclo di fo-
ratura profonda direzione X con utensile mo-
torizzato (ciclo fisso di foratura laterale) sul
mandrino principale

N7 TO707 (utensile, utensile motoriz-
zato radiale);
M52 ; selezione del mandrino prin-

cipale come asse C.
numero di giri costante
dell'utensile

(...0 M14)...Selezione uten-
sile motorizzato e rotazione
dell'utensile in senso orario
(vedere le indicazioni).

GO0 X50 Z-20 C30; posizionamento utensile.
G87 X18 R-6 Q6000 FO.5 ;

(Foro 1 (Q6000 = 6 mm profondita di taglio ad
avanzamento nella foratura profonda).)

G97 S2000 M13 ;

C150 Q6000 ; foro 2.

C270 Q6000 ; foro 3.

G80 M15; disattivazione ciclo di fora-
tura e spegnimento numero
di giri utensile.

M53 ; disattivazione del mandrino

principale come asse C.
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Livello
iniziale
annemiItn— —
— - ‘,,, 7777777 - Ei—zﬁ—gr
[<2) U — _z
)]
(V)
= -X
3 )
©
Tl OpVV Ve
Iy N
P R
Livello
iniziale
—
>
-z
O
N
< -X
0
(O]
Ciclo fisso di maschiatura G84
G88 (G99) G88 (G98)
+2Z +Z
-X -X
[
o9 o9 W
33 3 gil
=N > NEj
= =g 11

YCAGLD hd

Ciclo di maschiatura laterale G88

G384 Ciclo fisso di maschiatura
con/senza compensatore
utensile

G88 Ciclo di maschiatura latera-
le con/senza compensatore
utensile

Maschiatura senza compensatore utensile, viene
denominata anche "maschiatura fissa".

| cicli G84 e G88 possono essere eseguiti con o
senza compensatore utensile.

Formato G84
N... G98(G99) G84 X... C... Z... R... P... F...
(M...) (K...)

Formato G388
N... G98(G99) G88 Z... C... X... R... P... F...
(M...) (K...)

G98(G99) .. Ritorno al punto di partenza (livello di

partenza)

) G G84: Posizione foro assoluta sull'as-
se X
G88: Profondita di foratura assoluta
sull'asse X

YA G84: Profondita di foratura assoluta
sull'asse Z
(G88: Posizione foro assoluta sull'as-
se”Z

CIl°Teiiinnnns Posizione di foratura

R [mm]...... Valore incrementale del livello di

ritorno riferito al punto di partenza
sull'asse Z/X (con segno)

P [msec].... Tempo di sosta sul fondo del foro:
P1000 = 1 sec

Forn, Avanzamento

(1Y) I — Comando M per bloccaggio asse C
(se necessario)

(K)eereenn, Numero delle ripetizioni del ciclo
(solo per la programmazione incre-
mentale)

e Periportautensili a rotazione destrorsa, il man-
drino gira nel senso orario. |l senso di rotazione
viene invertito sul fondo del foro, in modo da
consentire di estrarre I'utensile.
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Avviso: <

e |l senso di rotazione degli utensili moto-
rizzati e di default impostato su utensili a
rotazione destrorsa.

La tipologia del portautensili utilizzato po-
trebbe richiede l'inversione del senso di
rotazione.

¢ Nella maschiatura con compensazione lon-
gitudinale non deve essere programmato
nessun tempo di sosta.

e La maschiatura senza compensazione
longitudinale viene chiamata anche "Rigid

Tapping" (maschiatura rigida).

Maschiatura con compensatore utensile:
L'utensile motorizzato viene azionato in sin-
crono con un movimento sull'asse di foratura e
poi fermato (asse Z per G84, asse X per G88).
Nella maschiatura I'avanzamento viene settato
sul 100% (la manopola del potenziometro di
regolazione sara inattiva).

Maschiatura fissa (senza compensatore utensile):
M29 Sxxx deve essere programmato in un bloc-
co prima del ciclo.

Il motore dell'utensile motorizzato funge da
servomotore, consentendo una maschiatura
rapida. L'avanzamento & limitato al 100% (il
valore pud essere inferiore, ma non superiore
al 100%).

Avanzamento in [mm/min]:
Il passo della filettatura si ottiene dall'avanza-
mento, diviso per numero di giri del mandrino

Avanzamento in [mm/giro]:
L'avanzamento corrisponde al passo della fi-
lettatura.

Esempio - G84 Ciclo di foratura per filettatura asse Z (Ciclo di foratura
assiale) con mandrino principale

N10 T1010
G97 ;

GO X0 Z10;
M29 S1000;

G84 Z-20 R-6 PO F1;
G80 M5 ;

(maschio filettatore M6x1, utensile motorizzato assiale);
selezione numero di giri costante mandrino
posizionamento utensile.

selezione maschiatura senza compensazione longitu-
dinale e numero di giri mandrino principale.

filettatura

disattivazione ciclo di foratura ed arresto mandrino
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Esempio - G84 Ciclo di foratura per filettatura direzione Z con utensile
motorizzato (Ciclo di foratura assiale) sul mandrino principale

N4 T0404

M52 ;

G97 ;

GO0 X50 210 C30;
M29 S1000;

(maschio filettatore M6x1, utensile motorizzato assiale);
selezione del mandrino principale come asse C.
selezione numero di giri costante mandrino
posizionamento utensile.

selezione maschiatura senza compensazione longitu-
dinale e numero di giri utensile.

G84 Z-20 R-6 P500 F1; filettatura 1.

C150;
C270;
G80 M15;

M53 ;

filettatura 2.

filettatura 3.

disattivazione ciclo di foratura e spegnimento numero
di giri utensile.

disattivazione del mandrino principale come asse C.

Esempio - G88 Ciclo di foratura per filettatura direzione X con utensile
motorizzato (Ciclo di foratura radiale) sul mandrino principale

N8 T0808

M52 ;

G97 ;

GO X80 Z-30 C30;
M29 S1000;

G88 X50 R-6 P500 F1;
C150;

C270;

G80 M15;

M53 ;

(maschio filettatore M6x1, utensile motorizzato radiale);
selezione del mandrino principale come asse C.
selezione numero di giri costante mandrino
posizionamento utensile.

selezione maschiatura senza compensazione longitu-
dinale e numero di giri utensile.

filettatura 1.

filettatura 2.

filettatura 3.

disattivazione ciclo di foratura e spegnimento numero
di giri utensile.

disattivazione del mandrino principale come asse C.
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G90 Programmazione assoluta

Formato
N... G90

Gli indirizzi sono da programmare come segue:
X Diametro

Avvertimenti

e Un passaggio diretto da G90 a G91 e viceversa
€ consentito anche blocco per blocco.

* G90(G91) pud essere programmato anche in
connessione con altre funzioni G.
(N.. G90 GO0 X... Z...).

G91 Programmazione incremen-
tale

Formato

N... G91

Gli indirizzi sono da programmare come segue:

) QR Incrementale nel diametro

Z........ Corsa di spostamento incrementale (effet-
tiva)

Avvertimenti

e Un passaggio diretto da G90 a G91 e viceversa
€ consentito anche blocco per blocco.

* G90(G91) pud essere programmato anche in
connessione con altre funzioni G.
(N.. G90 GO0 X... Z...).

G92 Impostazione velocita mas-
sima del mandrino

Formato
N... G92 S..

Con il comando G92 si pud stabilire la velocita
massima del mandrino (giri/min) per una velocita
di taglio costante (G96).

Limitazione numero di giri

E45
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G94 Avanzamento al minuto
Con G94 tutti i valori definiti in F (avanzamento)
si intendono come mm/min.

Formato
N... G94 F..

G95 Avanzamento per giro

Con G95 tutti i valori definiti in F (avanzamento)
si intendono come mm/giro.

Formato
N... G95 F..

G96 Velocita di taglio costante

Unita di misura: m/min
Il controllo calcola continuamente il diametro cor-
rispondente al numero di giri del mandrino.

Formato
N... G96 S..

G97 Selezione velocita di taglio
costante

Unita di misura: m/min
Formato
N... G97 S..

G98/G99 Livello di ritorno

Con G98 l'utensile torna indietro dal fondo di fo-
ratura al livello di partenza.

Con G99 l'utensile torna indietro dal fondo di fo-
ratura al livello con il punto R.

In generale si utilizza G99 per il primo procedi-
mento di foratura e G98 per I'ultimo.

Livello di uscita

o i

T

i

Livello R

——

Ritorno al livello di uscita

Ritorno al livello R
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Interfaccia d'avanzamento barra /alimentatore barra

Interfaccia d'avanzamento ge-
neralita

* | segnali dalla macchina al caricatore sono libe-
ramente programmabili nel programma parziale
tramite le funzioni M.

e | segnali dal caricatore alla macchina sono li-
beramente disponibili nel programma parziale e
possono essere adoperati per determinati salti
(diramazioni) o cicli di attesa.

* |l programma parziale sara sempre attivato tra-
mite la macchina in maniera automatica, anche
in prossimita dell’estremita della barra.

Funzioni M

M57 Movimento a pendolo del mandrino AC-
CESO

M58 Movimento a pendolo del mandrino
SPENTO

M67 Avanzamento della barra ACCESO
La macchina inizia subito a lavorare,
senza attendere una conferma dal ca-
ricatore (attivo fino all’attivazione della
funzione M68)

M68 Avanzamento della barra SPENTO

M69 Avviare la sostituzione della barra

La macchina inizia subito a lavorare,
senza attendere una conferma dal ca-
ricatore (attivo fino all’attivazione della
funzione M30 o al segnale “Avviamento
dopo l'estremita della barra”)

Pericolo: A

Il caricatore deve essere collegato in modo
che 'avanzamento della barra sia possibile
solo quando le porte della macchina sono
chiuse!

Segnali di controllo (variabiliMACRO)

Finedibarra......ccocooviiiiiis #1000
Alimentatore ha spinto in avanti............... #1001
Start dopo cambio barra ..............coeeeene. #1002

Tramite l'ausilio di tali segnali (variabili MACRO)
si possono creare opportune ramificazioni nel
programma parziale e si possono adeguatamente
aprire o rimuovere parti del programma stesso o
programmare un ciclo di attesa.

Programmare i segnali di controllo
Estremita della barra

Rilevamento, se il segnale di controllo "Fine di
barra" & presente, oppure no

IF[#1000EQ1]GOTO100

Queste linee di programma saranno eseguite
nel caso sia presente il segnale di controllo
"Fine di barra”.

Se il segnale di controllo “Fine di barra” non & pre-
sente, si verifica sempre un salto alla linea N100.

N100 (linea obiettivo del salto se non e presente
il segnale di controllo "Fine di barra")

Attivazione dopo la sostituzione della barra

Ciclo di attesa, fino alla conclusione del processo
di sostituzione della barra.

N300
G4 X0.5
IF[#1002EQ0]GOTO300

E47

EMmco



PROGRAMMAZIONE G-CODE

EMCO WINNC ror Fanuc 311 Turn

Il caricatore ha spostato in avanti la barra

Ciclo di attesa, fino a che non compare il segnale “Alimentatore ha spinto in
avanti”.

N300
G4 X0.5
IF[#1001EQ0]GOTO300

Esempio
[l seguenti blocchi di programma hanno I'identico significato funzionale

M67

N300
IF[#1001EQ0]GOTO300
M68

Variabili usate
Nel ciclo 09100 vengono utilizzate le seguenti variabili:

#100 Programma di avvio barra
esempio per l'immissione..... 5432 (= numero di programma)
#101 Programma rimozione pezzo residuo
esempio per l'immissione..... 3444 (= numero di programma)
#102 Posizione di prelievo in Z
esempio per l'immissione..... -62
#103 Posizione di arresto in X
esempio per l'immissione..... 0
#104 Posizione finale in Z
esempio per l'immissione..... 0.5
#105 Posizione libera in Z
esempio per l'immissione..... 100
#106 Posizione finale in Z, nuova barra
esempio per l'immissione..... 1
#107 Velocita di avanzamento in [mm/min]
esempio per l'immissione..... 3000
#108 Tempo di sosta in [s], raccoglitore in posizione anteriore
esempio per l'immissione..... 2
#109 Tempo di sosta in [s], espulsione pezzo residuo, raccoglitore indietro
esempio per l'immissione..... 4
#110 Pendolamento mandrino DIS./INS.
esempio per l'immissione..... 0=DIS./1=INS.
#111 Rimozione pezzi
esempio per l'immissione
1 = serbatoio del circuito integrato /
0 = raccoglitore indrieto
#515 Programma rimozione pezzo
1=Vassoio di chip
2= programma scampolo
0=Vaschetta di raccolta
#516 Fine di barra

Emco
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Programma modello per caricatore
barre LM800

%

00001 (LADER PROGRAM)
G10L2P1Z200 (FUER G54)
G9252000 (HSP.LIMIT)
(FREIFAHREN WKZ-WENDER)
G18G40G80

G90G95TO
G0G53X4402430M9

M5

#100=0 (STANGENANFANGSPRORRAM)
#101=0 (RESTSTUECK PRG)
#102=-10 (ABHOLPOSITION 2)
#103=0 (ANSCHLAGPOSITION X)
#104=1 (ENDPOSITION Z)

#105=100 (FREISTELLPOSITION Z)
#106=1 (ENDP.IN Z NEUE STANGE)
#107=3000 (VORSCHUBG. MM/MIN)
#108=3 (VERWEILZ. AUFFANGS.)
#109=3 (VERWEILZ.RESTSTUECKA.)
#110=0 (SPINDEL PENDELN)

#515=1 (TEILEENTSORGUNG)

(STOPPER)
T0606
G54

M98P9100

(FREIFAHREN WKZ-WENDER)
G18G40G80

G90G95TO
G0G53X4402430M9

M30
%
M99
%
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F: Gestione utensili

Impostazioni utensili

! .'|. * Premere il tasto Softkey.

COR UT * Con "COR UT" viene visualizzata la finestra per
i dati di correzione utensile.

Sono disponibili e selezionabili 3 schede di regi-

strazione:

e correzione dati geometrici
* correzione per usura
* dati utensile

MANUAL GUIDE | (CNG_MEM/USER) Ell 5065
POS.ATTUAL

DSOV

S

100% T 0000
o000 [ B
S 0 Ms
AVANZA. MMWMIN |13 0
FOV GO0 17 40
F 0 100% G54 96

CORRE.GEOMETR. | CORRE.USURA| DATI UT| SIM DATA|
Mo ASSE X ASSE 2 RAGGIO PUNT.VIRT ii
o1 15.840 0.000 3 5. LO. MO.
0z 0.000 0.000 8.000 1]
03 0.000 0.000 0.400 2
04 0.000 0.000 0.000 ] LO. MO.
05 0.000 0.000 0.000 6
06 0.000 0.000 0.000 0
07 0.000 0.000 0.000 0
08 0.000 0.000 0.000 0 5
|DIGITAHE UN VALORE NUMERICO. .4
I
B8] 4 || 2= frol .
POSATT | MISURA | INCREM INP.C. TAB » RICE N | CHIUDI
Parametro Descrizione
NR Numero utensile. E disponibile un massimo di 99 correzioni utensile
ASSE X Correzione geometrica asse X
ASSE Z Correzione geometrica asse Z
RAGGIO Correzione raggio utensile
PUNT.VIRT Posizione tagliente

F1
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Misurazione
Correzione geometrica per l'asse X e l'asse Z

* Premere il tasto Softkey.

CORRE.GEOMETR.| CORRE. USURA| DATI UT| SIM DATA|

MISURA
Con "MISURA" viene eseguito il seguente calcolo
di correzione.
MANUAL GUIDE | [CNC_MEM/USER) | coir [EEREED
POS.ATTUAL (ASS.) MANDRI. st Valore attuale della coordinata
0.000 g 0 sov N 00000000
326.390 100% | 0000 assoluta - valore target delle co-
o0 . - o e ordinate del pezzo).
F 0
F 0 FOV GO0 17 40 . . . '
100%  |G54 % Ripetere la misurazione per l'asse

Z.

N.: ASSE X ASSE 2 RAGGIO PUNT.VIRT

01 0.000 15.840 0.000 3

(Z3N CALCOLO CORREZIONE(MISURA)

gi ASSOLUTO COORD.PEZZO

s ATTUALE OBBIETT. RISULTATO
06 (4 0-X 12=X 0.000
:; ||NTF|0.LA DESTINA.NEL SISTEMA DI COORD.DI LAVORO.

5. LO. MO.

LO. MO.

DIGITARE UN VALORE NUMERICO.

=

ANNULL

Calcolo
Correzione geometrica per l'asse X e l'asse Z

* Premere il tasto Softkey.

INCREM . o
e Con "INCREM" viene eseguito il seguente cal-
colo di correzione.
Valore attuale + importo della
MANUAL GUIDE i {CNC MEMUSER) 15:12:30 H
POS.ATTUAL (ASS.) MANDRI. 51 (] correzione.
X 0.000 S 0 Sov N 00000000
r 326.390 1009 T 0000
& A VAR, VNS , Ripetere la misurazione ¢ il calco-
FOV GO0 17 40 lo per l'asse Z.
F 0 100% G54 a6 p

CORRE.GEOMETR. | CORRE lI.’;lJEh’\l DATI UT | SIM DJ'\T.f\l
M. ASSE X ASSE Z RAGGIO PUNT.VIRT B
01 0.000 15.840 0.000 3 5. LO. MO,
02 CALCOLO CORREZIONE(INCREMENTALE)
03 — y
04 ATTUALE CORREZ. RISULTATO L0. M.
05 x| 0.000 +X | [=x | 0.000
R INTR.LA COMPENS
o7 - -
08 0.000 0.000 0.000 0 )
DIGITARE UN VALORE NUMERICO.
g

ANNULL
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INCREM

Correzione del raggio

* Con "INCREM" viene eseguito il seguente cal-
colo di correzione.

MANUAL GUIDE
POS.ATTUAL

i (CNC MEM/USER)

X 0.000

Z 326.390

C3 0.000

C 0.000

CORR UTENSILE:

DIST RESID

| coir IKERED

Inserire valore attuale del raggio
+ correzione

e Chiudere il calcolo con "INCREM".

Posizione tagliente

CORRE.GEOMETR.| CORRE .Ui-}lllmll].n’\ll IJIlSIM LJAU\|
N ASSE X ASSE 7 RAGGIO  PUNT.VIRT 3
o1 0.000 15.840 0.000 3 5. L0. MO,
02 CALCOLO CORREZIONE(INCREMENTALE)
03
b ATTUALE CORREZ. RISULTATO T
05 | 0.000 + | [= 0.000
06
= INTR.LA COMPENS.
08 0.000 0.000 0.000 0 "
|DIGITARE UN VALORE NUMERICO.
=]
= | =
INTROD | ANNULL
INCREM
MANLAL GUIDE i (CNG MEM/USER) 15:14:57
POS ATTUAL ss) [DisT RESID Ao s [
X 0.000 S Y N 0D00DD0D
z 326.390 100% T 0000
C 0.000 s 0 M5
[AVANZA.__________ MWMIN]Z o
F o Fov Goo 17 40
100%  |Gs4 96

CORRE.GEOMETR.| CORRE.USURA| DATI UT| SIM DATA|

N ASSE X ASSE 7 RAGGIO  PUNT.VIR e

01 0.000 15.840 0.000 3 5. LO. MO,

02 0.000 0.000 8.000 0

03 0.000 0.000 0.400 2

04 0.000 0.000 0.000 0 LO. MO.

05 0.000 0.000 0.000 6

06 0.000 0.000 0.000 0

07 0.000 0.000 0.000 0

08 0.000 0.000 0.000 0 -

|SELEZIONARE UN TASTO SOFTWARE.

&

ol il b e
DIRO | DIR1 piRz | DIR3 | DIR4 oiR5 | bR | oR7 | oiRs | DIR9

e Selezionare nell'elenco dei tasti
Softkey la posizione del tagliente
desiderata.
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Correzione per usura dell'utensile

Le immissioni per le misurazioni e i calcoli di
correzione per usura, di correzione del raggio e
di impostazione delle posizioni del tagliente sono
analoghe a quelle da eseguire per la correzione
geometrica.

X 0.000
Z 326.390
C3 0.000
C 0.000

MANUAL GUIDE i {CNC MEM/USER)

POS.ATTUAL (ASS5.) || DIST RESID

CORR UTENSILE:

CORRE.GEOMETR.| coRnE.usum| DATI UT| SIM DATA|

MANDRI.

Bl 555
0

M 00000000

ASSE X

0.000
0.000
0.000
0.000
0.000
0.000
0.000

ASSE Z
0.000
0.000
0.000
0.000
0.000
0.000
0.000
0.000

RAGGIO
0.000
0.000
0.000
0.000
0.000
0.000
0.000
0.000

PUNT.VIRT

oo oo oo W

|D!GIT£FIE UN VALORE NUMERICO.

POSATT | MISURA

g

INCREM

i

INP.C.

5. LO. MO.
LO. MO.
=
|
ol >
RICEN | cHiuDi
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Dati utensile
! 4. * Premere il tasto Softkey.

COR UT * Con "COR UT" viene visualizzata la finestra per
i dati di correzione utensile.

Sono disponibili e selezionabili 3 schede di regi-
strazione:

* correzione dati geometrici
* correzione per usura
* dati utensile

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) | coir [EEEEEN
aoR. 10

x 0.000 N 00000000

z 326.390 T 0000

C3 0.000
C 0.000

CORR UTENSILE:

CORRE GEOME TR. | CORRE.USURA| DATI UT| SIM DATA|
N.: LUTENSL IMP. ANGTGL  ANGOLO iI
01 [EJGEnAL 1 91.0 80.0 5. LO. MO.
02 [] “
03 ¥ FILETT 2 91.0
04§ UTDIRT 0 0.0 0.0 LO. MD.
05 &5 SMUSSO 1 0.0
06 g MASCHI 0
o7 Il TONDO 0 0.000
08 || VERSATIL (1] 0.000 0.000 5
|SELEZIONARE UN TASTO SOFTWARE. .
|
AV Ly E = .
GENRL | FILETT GOLE | TONDO | UTDIRT TAB-» INIZ RICE N | CHIUDI
Parametro Descrizione
N:. Numero utensile
’ Selezionare utensile mediante tasto Softkey
UTENSL Nome utensile
IMP Impostazione da 1 a 16 La punta dell'utensile € definita attraverso la posizione di
' montaggio dell'utensile.
ANGTGL Angolo di taglio
ANGOLO Angolo dello spigolo

LARGHEZ Larghezza
LUNGHEZ Lunghezza
DIAMET Diametro

.

Avviso:
| parametri disponibili possono essere diversi a seconda dell'utensile selezionato.
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Selezionare utensile

e Cliccare sul simbolo dell'utensile o spostare il
cursore sul simbolo con i tasti freccia e selezio-
nare l'utensile desiderato.

Per i torni sono disponibili i seguenti utensili.

MANUAL GUIDE i (CNG MEMUSER) | co IEESEED
X 0.000 ( 0 sov N 00000000
z 326.390 T 0000

C3 0.000
C 0.000

CORR UTENSILE:

CORRE.GEOMEJA.| CORRE.USURA| DATI u'r| SIM DATA|

N.: VTENSL IMP.  ANGTGL ANGOLO x . .
o1 EcenaL : o6 o E] . Inserire nome utensile
0z H 2

03 ¥ FILETT 2 91.0

04 § UTDIRT 0 0.0 0.0 LO. MO.

05 & SMUSSO 1 0.0

06 & MASCHI 0

07 || ToNDO 0 0.000

o8 || VERSATIL 0 0.000 0.000 =l

|SELEZIOMRE UN TASTO SOFTWARE. 4

| Elenco dei tasti Softkey con gli
tensili a disposizione.
acen | crvor Sfogllarg le pagine avan_tl e indie-
tro con il tasto di estensione.

GENRL | FILETT | GOLE | TONDO | UTDIRT

PUNTA | SMUSSOY FRSPIA | FRSTND | MASCHI ALESAT | BARENO | FRSFRN CHIUDI

VRSTIL SCRIVI | INTROD CHIUDI
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Avviso: 7

| parametri disponibili per i numeri di attrez-
zaggio utensile possono essere diversi a
seconda dell'utensile selezionato.

Numero di attrezzaggio utensile

e Marcando un numero di attrezzaggio utensile
con il cursore compare automaticamente una
finestra di istruzioni nella parte destra dello
schermo.

Per un utensile generico di tornitura vale quanto
segue:

Inserendo il numero di attrezzaggio utensile (da
1 a 16) si pud eseguire la regolazione.

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) | o |mpostazioni per un utensile ge-
POS.ATTUAL (Ass.) || DisT RESID MANDRI. o p : ;
b — s 0 SOV N oooooooo nerico di tornitura.
z 326.390 1005 T 0000
c3 0.000 0%
[ 0.000 3 0 M5
AVANZA. MMWMIN | 0
F 0 rfov GO0 17 40
100%  |Gs4 96
CORR UTENSILE:
CORRE.GEOMETR.| CORRE.USURA| DATI UT| SIM DATA l c I ——
1 2 3 4
8 UTENSL IMP.  ANGTGL ANGOLO
01 J GENRL | 1| 91.0 80.0 l - l [ 9
0z B 2
03§ FILETT 2 91.0 5 6 7 8
04 | UTDIRT 0 0.0 0.0
05 @ SMUSSO 1 0.0 _l | r - |
06 £ MASCHI 0
07 Il TONDO 0 0.000 9 10 11 12
08 ) VERSATIL 0 0.000 0.000 — d
|D|GITﬂHE UN VALORE NUMERICO. 13 14 15 16
= m g @\ =
POSATT | MISURA INIZ RICE N | cHiuDI
MANLUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) | coir [EEEERE Impostazioni per un utensile di
POS ATTUAL s [DisT RESID Ao —— g
X 0.000 S EY N 00000000 fresatura.
z 326.390 100% T 0000
c 0.000 s 0 M5
[AVANZA. MWMIN|[3 o
F FOV G0o 17 40
0 100%  |G54 96
CORRE.GEOMETR.| CORRE.USURA| DATI UT| SIM DATA| I
N UTENSL IMP. DIAMET -
01 J GENRL 1 91.0 80.0
02 5] 2
1 2
03§ FILETT 2 91.0
04  § UTDIRT 0 0.0 0.0
05 b SMUSSO | 1 | 0.0
06 g MASCHI 0
07 | TonDO 0 0.000 I =
08 ) VERSATIL 0 0.000 0.000
[DIGITARE UN VALORE NUMERICO. 3 4
| E| @ =2 | >
POSATT | MISURA INIZ RICEN { CHIUDI
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Angolo di regolazione, angolo
dello spigolo, diametro,
larghezza e lunghezza

e Marcando i dati dell'utensile con il cursore com-
pare automaticamente una finestra di istruzioni.
E qui possibile impostare i dati dell'utensile.
Con l'immissione in gradi & possibile inserire tre
cifre intere e una decimale.

Con l'immissione in pollici o in

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) Bl 52 - . - F .
POS. ATTUAL (ASS.) MANDRI, s1]f8 millimetri & possibile inserire un
X 0.000 50 N 00000000 H H HEH -
b T S 0 3% [t oo numero di otto cifre. §e si inse
23 gggg I riscono numeri con piu cifre de-
5 S 0 M5 . . . N .
[avANZA. MwwIN]f 0 cimali, si arrotondera a un'unica
FOV GO0 17 40 i i
F R R - cifra decimale.

Le indicazioni e i numeri degli
elementi dipendono dal tipo di
P UTENSL IMP-" = ANGTGL - ANGOLO utensile. Per informazioni detta-

CORRE.GEOMETR.| CORRE.USURA| DATI UT| SIM DATA|

o1 J GENRL 1 T 80.0 . .

0z H 2 | 1V u .
liate si veda la seguente tabella

03 ¥ FILETT 2 9.0 i ili

B : b o Non sono c_o.ntenL_m. utensnl_che

05 & SMUSSO 1 0.0 non necessitino di impostazione

S H 0 dei dati utensile

07} TONDO 0 0.000 : hu ; I_ o

08 Il VERSATIL 0 0.000 0.0 Per eseguire cicli di fresatura non

[DIGITARE UN VALORE NUMERICO. sono necessari dati utensile.

E pertanto possibile esequire cicli
di fresatura senza aver prima im-
=2 =] > postato i dati utensile.

INIZ RICE N | CHIUDI

| H| @

POSATT | MISURA

Dati sulla forma utensile per la tornitura

Tipo di utensile | Generale Utensile per filettatura Utensile per scanalatura
Dati 1 Angolo di taglio Angolo di punta Larghezza di taglio
Dati 2 Angolo di punta Lunghezza di taglio ”

Utensile per tornitura a Utensile per tornitura

Tipo di utensile Utensile multifunzione

sagoma lineare
Dati 1 Lunghezza di taglio ” Angolo di taglio Larghezza di taglio
Dati 2 Angolo di punta Lunghezza di taglio ?

Dati sulla forma utensile per fresatura

Tipo di utensile | Trapano Svasatore

Dati 1 Angolo di punta ? Diametro fresa

) la lavorazione del ciclo pud avvenire senza regolazione.
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Z

Lange X

-«
-

Direzione di correzione della lunghezza per i tipi di
utensile

£3
=

Raggio di taglio R

Correzione lunghezza utensile

Con la correzione della lunghezza utensile, I'o-
rigine dell'utensile viene spostata dal punto di
riferimento della sede dell'utensile N alla punta
dell'utensile.

Per questo tutti i dati di posizione si riferiscono
alla punta dell'utensile.

Nella maggior parte dei torni il punto di riferimento
della sede dell'utensile N si trova sulla superficie
frontale del disco della torretta portautensili o del
portautensili.

Raggio di taglio

L'indicazione del raggio di taglio & necessaria
solo se, per il dato utensile, & stata selezionata
la compensazione del raggio di taglio (G41, G42)
oppure il ciclo di fresatura!

F9
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~

6 (8)

4.0(9)
N,

N

8 (6)

7

Posizione del tagliente degli utensili di tornitura

-

.

N

Posizione del tagliente degli utensili di foratura e

fresatura

Posizione del tagliente degli utensili di torni-
tura

Per definire il tipo, disporre l'utensile nello stesso
modo in cui verra serrato nella macchina.

Per macchine in cui l'utensile si trovi al di sotto
(prima) del centro di rotazione (ad es. Concept
Turn 55), per via dell'inversione della direzione
positiva dell'asse X vanno impiegati i valori tra
parentesi.

Utensili per tornitura

Utensile generico

Utensile per filettatura

Utensile per scanalatura
Utensile circolare

Utensile rettilineo

Utensile di foratura

Maschio filettatore

Alesatore

Bareno B

Utensile di tornitura multilaterale

Posizione del tagliente degli utensili di fresa-
tura e foratura

Utensili di fresatura

Utensile di svasatura
Fresa frontale

Fresa frontale sferica
Maschio filettatore
Fresa piana

Emco
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Immissione ed estrazione della
correzione geometrica, della

correzione per usura e dei dati
utensile

MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER)

MANDF st [
X 0.000 S 0 sov N 00000000
z 326.390 1005 T 0000
C3 0.000 0%
C 0.000 s 0 M5
B o
F FOV GO0 17 40
100% G54 96

15:25:53

Il percorso per il salvataggio e
la lettura dei dati viene stabilito
in EMConfig alla voce "Cartelle
condivise".

e Perl'estrazione dei dati, premere il tasto Softkey

CORRE.GEOMETH_' (}OﬂRF.lJSl.RJ\l DATI lJl’l SIM I').'\T;'\l

(' ASSE X ASSE 2 RAGGIO PUNT.VIRT 4

o1 15,840 0.000 3 5. L0. Mo,

0z 0.000 0.000 8.000 (1]

03 0.000 0.000 0.400 2

04 0.000 0.000 0.000 0 LO. MO.

05 0.000 0.000 0.000 6

06 0.000 0.000 0.000 (1]

o7 0.000 0.000 0.000 (1]

08 0.000 0.000 0.000 0 =

DIGITARE UN VALORE NUMERICO. g
. SRS )

SCRIVI INTROD CHIUDI
SCRIVI

C3 0.000
C 0.000

CORR UTENSILE:

02 [DIGIT.IL NOME DEL FILE DA SCRIVERE.

OUTPUT OFFSET DATA TO MEMORY GARD

N.:
01 SCRIVI IL FILE jgele/Re/S M P Y]

MANUAL GUIDE i (CNG MEMUSER) Bl 5264
aoR. 10

X 0.000 N 00000000

z 326.390 T 0000

04 0.000 0.000
05 0.000 0.000
06 0.000 0.000
o7 0.000 0.000
08 0.000 0.000

0.000
0.000
0.000
0.000
0.000

coooo

5. LO. MO.

|[NGIT£FIE UN VALORE NUMERICO.

SCRIVI

ANNULL

| dati per la correzione geometrica
e la correzione per usura vengono
salvati di default nel file TOO-
LOFST.TXT.

Il nome del file pud essere modi-
ficato nel rispetto delle seguenti
condizioni:

Si pu0 utilizzare un massimo di 8
caratteri, caratteri speciali esclusi.
| dati utensile vengono salvati nel
file TOOLDB.DAT.
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e Per I'immissione dei dati, premere il tasto

$ Softkey

INTROD

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) 15:35:07

NANDRE : Selezionare il file desiderato e
aprirlo con "INSER".

TOOLOFS9.TXT <CARTELLA:

TOOLOFST.TXT 6833 <CARTELLA>

|D|GI SELEZ UN NUMERO DI FILE E PREMERE SOFTWARE.

Emco o
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(GESTIONE UTENSILI

Simulazione utensili
Utensili 3D

Gli utensili 3D contenuti nel tool manager possono
essere importati nella lista utensili.

E possibile effettuare un'assegnazione indipen-
dente dei colori ai singoli utensili.

MANUAL GUIDE i

(CNC MEMUSER)
0.000%”

326.3902
0.000

~

POS.ATTUAL

MANDRI.

0.000 S

09:05:34

[ 16 |
0

N 00000000

OUHHI:.GI:UMI:]H.' UUHHE.USUHA| DATI UT | SIM DnTA'
N.: 3D TOOL NAME COLOR ﬂ
01 [ 2| LO. MO.
02 ﬂ
03 Utensile finitore SCAC L 1212
04 Utensile finitore SCAC L 1616
05 Utensile finitore SCAC R1212

LAVORAZA 06 Litensile finitore SCAC R1616
07 Utensile finitore SDJC L 1212 15
o8 Utensile finitore SDUC L 1616 -
1 Utensile finitore SDJC R 1212 =
SELECT , Wensile finitore SDJC R 1616

Utensile finitore SDNG N1212 - DRIRSS |
|
| & = i g
POSATT TAB » INIZ RICE N | CHIUDI

COR UT

1 Premere il tasto Softkey.

2 Selezionare la simulazione.

3 Per attivare la selezione utensile (menu a ten-
dina), effettuare il doppio clic sull'utensile 3D.
Premere la barra spaziatrice per passare alla
selezione utensile.

4 Perdisattivare l'utensile, € necessario selezio-
nare dal menu di selezione la riga vuota (del
tutto in alto).

EMmco
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EMCO WINNC ror Fanuc 311 TurN

Selezionare colore

E possibile assegnare dei colori agli utensili, in
modo da ottimizzare la loro visualizzazione nella
simulazione.

MANUAL GUIDE i

POS.ATTUAL (ASS.) || DIST RESID

(CNC MEM/USER)
MANDR.

(o]

N 00000000

09:09:49

G 00
X 0.000|x 0.000/S
z
C3
z 326.390( ool
c3 0.000 F 0
L VW o nncante S5z
Cc CORR UTENSILE [Ty : . i
TTT T I ”“
CORREGEOME m mEEET =
. | ﬂ LO. MO
EEEEErTT .
,@s,t_""',_wrhr,s;,_,_,_ Huel60 | Red{255 ]
T Salr)255 3.' Green: 255 |
LAVORAZA Add to CusmmCoInrsl Val|255 3 Bluejo =
OK| Gancel P1. Q1.
=
|sELECT A COLOR. Mo T1; |
|
B I | = o )
POSATT TAB » INIZ RICE N | CHIUDI

1 Per aprire la finestra di selezione del colore,
effettuare il doppio clic sul campo dei colori
(oppure usare la barra spaziatrice).

2 | colori predefiniti vengono memorizzati come
colori base, mentre quelli definiti dall'utente
come colori individuali.

e Per creare colori individuali:

Spostare il mouse all'interno dell'area dei
colori sul colore desiderato e cliccare per
selezionare. In alternativa, i valori per R,G,B
possono essere inseriti manualmente.

e (Cliccando su "Aggiungi a colori individuali"
viene aggiunto un nuovo colore.

: % 3 Perdeselezionare un colore, selezionare il nero.
Avviso:
Se non é selezionato nessun colore, verra uti-
I|zz:c1to _qugllo_dgl 3D tool manager. Altrimenti 4 Confermare con OK oppure annullare con
sara prioritario il colore selezionato. Cancella
emco
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(GESTIONE UTENSILI

Avviso: Z

La misurazione di utensili & possibile solo con
un utensile attivo.

ZaMi:

MISURA

CALCOLO CORREZIONE(MISURA)

ASSOLUTO COORD.PEZZO
ATTUALE OBBIETT. RISULTATO

(X 45.04 - X EXES) / 2 - X 7.807

|INTHO.LA DESTINA.NEL SISTEMA DI COORD.DI LAVORO.

INTROD

Misurazione manuale uten-
sile
Premesse

L'utensile da misurare & gia presente nell'elenco
utensili e si trova fisicamente sulla posizione del
caricatore. L'utensile impiegato va ora misurato.

1 Passare in modalita di funzionamento "JOG".

Per la misurazione degli utensili si utilizza il
pezzo da lavorare.

2 Far rientrare l'utensile da misurare.
3 Attivare il mandrino in modalita di funzionamen-

to MDA.
G97 S1000 M4

4 Eseguire sul pezzo una tornitura piana.
5 Eseguire sul pezzo una tornitura longitudinale.

6 Misurare il diametro del pezzo.

7 Premere il tasto Softkey.

8 Spostare il cursore sul numero dell'utensile cor-
retto su X e premere il tasto Softkey "MISURA".

9 Inserire il diametro del pezzo precedentemente
misurato.

10 Chiudere I'immissione con il tasto Softkey
"INSER".
L'utensile € ora misurato su X.

EMco
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Impostare la torretta portautensile in modo tale
che sia possibile misurare la lunghezza dalla
superficie frontale alla torretta.

nae POS.ATTUAL (RELATIVA) 11 Premere il tasto Softkey "ISTPOS" per visua-

204

POSATT X 45. 040 lizzare le coordinate relative.
Z 12.000

= [PRESET POSI.RELATIVA 12 Premere il tasto Softkey "PRESET" e inserire
zuzgr X-ASSE 45.040 il valore misurato su Z.
PRESET £-ASSE 1683

C3-ASSE 0.000

C-ASSE 0.000

INTRODUVAL.DN PRESET

?{5 n Accettare le modifiche con il tasto Softkey
Z0.0 "MODIFI".
MODIFI

Emco o
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(GESTIONE UTENSILI

W
Jog

CORR UTENSILE:

CORRE.GEOMETR. | CORRE.USURA| DATI UT| SIM DATA|
ASSE Z RAGGIO  PUNT.VIRT e
20.000 3
0.400 3
0.000 0
0.400 4
0.000 0
0.400 8
0.000 0
n1inn 4 =
[DIGITARE UN VALORE NUMERICO.
INTROD.COORDINATE RELATI
X-ASSE | 45.040
C3-ASSE 0.000
C-ASSE | 0.000

tZIONARE IL DATO DA INTRODURRE.

INDTROD

Passare in modalita di funzionamento "JOG".

13 Toccare I'utensile in modalita Jog sul lato
frontale.

14 Premere il tasto Softkey "COR UT" e posizio
nare il cursore sul valore Z dell'utensile da
misurare.

15 Premere il tasto Softkey "INSER.C", spostare
il cursore sull'
ASSE Z.

Chiudere I'immissione con il tasto Softkey "IN-
TROD".

16 L'utensile & ora misurato su X e Z.

F17
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EMCO WINNC ror Fanuc 311 TurN

=

30 mm

Misurazione utensile di riferimento Concept Turn 55

i POS.ATTUAL (RELATIVA)
¥
Z 0.0

POSATT X 45 n 040

Z 128.840

EI. PRESET POSI.RELATIVA
.0

[~y
o Jom R}

X-ASSE 0.000
PRESET Z-ASSE
C3-ASSE 0.000
C-ASSE 0.000

VORGABE-WERT EINGEBEN

|N{X:I

B
0.0

MODIFI

Misurare utensile con dispositi-
vo ottico di preimpostazione
sulla macchina

1

Questo metodo € piu preciso, poiché si evita-
no contatti e I'utensile viene rappresentato in
formato ingrandito nel dispositivo ottico.

Per l'utensile di riferimento & necessario ri-
spettare la lunghezza. Si deve conoscere la
lunghezza esatta.

L'utensile di riferimento serve solo a stabilire
la posizione del reticolo del dispositivo ottico
nel MKS.

Procedura:
Passare in modalita di funzionamento "JOG".

Montare l'utensile di riferimento e orientarlo in
posizione di lavoro.

Spostare l'utensile di riferimento nel reticolo.

Premere il tasto Softkey "POSATT" per visua-
lizzare le coordinate relative.

Premere il tasto Softkey "PRESET", immettere
su X il valore 0 e su Z la lunghezza dell'utensile
di riferimento.

L'utensile di riferimento non ha la stessa lun-
ghezza in tutte le macchine.

Accettare le modifiche con il tasto Softkey
"MODIFI".

Emco
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3 Misurare utensile

e Orientare l'utensile da misurare in posizione di
lavoro.

CONCEPT Turn 50/55 CONCEPT Turn 105/155 , . .
e Spostare l'utensile nel reticolo.

Spostarsi con I'utensile nel reticolo

.'.. * Premere il tasto Softkey "COR UT" e spostare
!' il cursore sul numero di correzione esatto.
COR UT

CORR UTENSILE:

CORRE.GEOMETR.| CORRE.USURA| DATI UT| S1M DATA|

N ASSE X ASSE Z RAGGIO PUNTVIRT j
01 0.000 15,840 0.000 3

02 0000 0.000 8.000 1]

121 0.000 0000 0.400 2

04 0.000 0.000 0.000 1]

05 0.000 0000 0.000 B

06 0.000 0.000 0.000 o

or 0.000 0000 0.000 o

08 0.000 0.000 0.000 o o
||]G|T.PJ'E UN VALORE NUMERICO.

* Premere il tasto Softkey "INP.C" e spostare il
_ a5 200 cursore sull'asse X.

Z-AS5E 15.840
C3-ASSE 0.000
C-ASSE -26.160

FZIOHH.HE IL DATO DA INTRODURRE.

¢ Chiudere I'immissione con "INTROD".

INTROD

fo EMmco
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EOEHINES SIFE e Spostare il cursore sull'asse Z.
CORRE.GEOMETR. | OOF!F!E.USURA' DATI Ul’l SIM DATA)

ASSE Z RAGGIO PUNT.VIRT ﬂ
0.000
0.400
0.000
0.400
0.000
0.400
0.000
ninn

o @O AaDWW

IDIGITAHE UN VALORE NUMERICO.

JRDINATE RELATI * Premere il tasto Softkey "INP.C" e spostare il
cursore sull'asse Z.

INP.C Z-ASSE |
C3-ASSE | 0,000

C-ASSE | -26.160

FZIOHHHE IL DATO DA INTRODURRE.

= ¢ Chiudere l'immissione con "INTROD".
INTROD

CORR UTENSILE:

. a0 .
CORRE.GEOMETR.| CORRE.USURA| DATI UT| SiM DATA) e L'utensile e ora misurato su X e Z.
N _ASSEX _ASSEZ RAGGIO.  _PUNT.VIRT. il
o 17.600 15.840 0.000 3
02 0.000 0.000 0.400 3
03 0.000 0.000 0.000 0
04 0.000 0.000 0.400 4
05 0.000 0.000 0.000 0
08 0.000 0.000 0.400 8
o7 0.000 0.000 0.000 0
lna 0 D0 0 non 0 Ann 4 =

[DIGITARE UN VALORE NUMERICO.
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ESECUZIONE DEL PROGRAMMA

G: Esecuzione del programma

Avviso: 7

Durante l'esecuzione del programma no &
possibile modificare i dati utensile degli uten-

sili impiegati.

Presupposti

Impostare le origini

Le origini usate devono essere misurate ed in-
serite.

Utensili

Gli utensili usati devono essere misurati ed in-
seriti.

Gli utensili devono trovarsi nelle rispettive posi-
zioni (T) nel cambia utensili.

Punto di riferimento

Il punto di riferimento deve essere raggiunto su
tutti gli assi.

Diagnosi

La macchina deve essere pronta all'esercizio.

Il pezzo deve essere correttamente serrato.
Rimuovere dalla zona di lavoro tutti gli oggetti
estranei (chiavi per dadi, ecc.), in modo da pre-
venire collisioni.

All'avvio del programma la porta della macchina
deve essere chiusa.

Allarmi

Non deve essere presente nessun allarme.

Gl
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Avvio NC

Per poter avviare I'esecuzione del programma NC
deve essere aperto un programma Fanuc. Il nome
del file del programma aperto in quel momento &
indicato al centro della finestra di simulazione.

Reset NC

Con questo tasto viene interrotta I'esecuzione del
programma NC e si ritorna al punto di partenza.

Arresto NC

Con questo tasto viene arrestata I'esecuzione del
programma NC. si pud proseguire con la simula-
zione premendo il presente tasto "Avvio ciclo".

Avvio programma, arresto
programma

e Aprire un programma per la lavorazione.
* Passare in modalita di funzionamento "AUTO".
e Aprire programma.

* Questo tasto Softkey apre il programma sele-
zionato.

* Premere il tasto "Avvio ciclo".

e Arrestare il programma con "Arresto ciclo", pro-
seguire con "Avvio ciclo".

* Interrompere il programma con "Reset NC".

EMmco
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ESECUZIONE DEL PROGRAMMA

Riposizionamento

Se in modalita di funzionamento automatico, ad
es. dopo una rottura dell'utensile, si verifica un
arresto del programma, l'utensile pud essere
allontanato dal contorno della figura in modalita
manuale.

Per evitare collisioni successive & necessario
spostare gli assi in una posizione sicura.

Le coordinate della posizione in cui si & verificato
I'arresto vengono salvate.

Le differenze di corsa degli assi percorse in mo-
dalita manuale vengono visualizzate nella finestra
del valore reale. Questa differenza di corsa viene
indicata come "Spostamento di riposiz.".

Proseguire I'esecuzione del pro-
gramma

* Scegliere la modalita di funzionamento REPOS.
In questo modo l'utensile pud essere portato
nuovamente sul contorno della figura del pezzo.

e Selezionare uno dopo l'altro ciascun asse da
spostare e spostarlo sulla posizione in cui si sia
verificato I'arresto.

e Proseguire la lavorazione tornando alla mo-
dalita di funzionamento automatico con "Avvio
ciclo".

G3
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EDIT

APRI

E

&

>
c
=
o

® ®

Esecuzione blocco

¢ Passare in modalita di funzionamento "Edit".

e Aprire programma.
Selezionare la riga corrispondente del program-
ma da cui si debba iniziare il programma.

¢ Passare in modalita di funzionamento "AUTO".

* Premere il tasto Avvio NC.
Comparira il seguente messaggio:
"Avvio nel mezzo del prog. Avvio/Rif"

Premere nuovamente Avvio NC Start per con-
fermare.

|
Attenzione: -
e Tutti i comandi che precedano la riga sele-
zionata vengono ignorati.
* Cid vale per la selezione degli utensili, gli
spostamenti dell'origine, ecc.

EMmco
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ALLARMI E MESSAGGI

H: Allarmi e Messaggi

Allarmi di macchina 6000 - 7999
Questi allarmi vengono provocati dalla macchina.
Gli allarmi sono diversi per le macchine differenti.
Gli allarmi 6000 - 6999 devono essere accettati
normalmente con RESET. Gli allarmi 7000 - 7999
sono messaggi, che di solito scompaiono, quando
la causa ¢ stata eliminata.

PC MILL 50/55/100/105/125/ 155
Concept MILL 55/ 105/ 155

6000: ARRESTO DI EMERGENZA

Il tasto Arresto di Emergenza & stato premuto.
Eliminare situazione di pericolo e sbloccare tasto
Arresto di Emergenza. Il punto di riferimento deve
essere raggiunto nuovamente.

6001: PLC SUPERATO TEMPO CICLO
Contattare il reparto di assistenza della EMCO.

6002: PLC NESSUN PROGRAMMA INSERITO
Contattare il reparto di assistenza della EMCO.

6003: PLC NESSUN MODULO DI DATI
Contattare il reparto di assistenza della EMCO.

6004: PLC ERRORE MEMORIA RAM
Contattare il reparto di assistenza della EMCO.

6005: SOVRATEMPERATURA MODULO
FRENO

L'azionamento principale & stato frenato troppo

spesso, grandi cambiamenti del numero di giri

entro breve tempo.E4.2 attivo

6006: SOVRACCARICO RESIST.FRENANTE
vedasi 6005

6007: CIRCUITO DI SICUREZZA DIFETTOSO
Contattore di asse o0 azionamento principale non
disattivato con macchina disinserita. Il contattore
si & fermato o errore di contatto. E4.7 non é stato
attivo durante l'inserimento.

6008: PARTECIPANTE CAN MANCANTE
Controllare fusibili e/o contattare il reparto di as-
sistenza EMCO.

6009: CIRCUITO DI SICUREZZA DIFETTOSO
Un programma CNC in esecuzione viene interrot-
to, gli azionamenti ausiliari vengono disattivati, il
punto di riferimento va perso.

Contattare il reparto di assistenza della EMCO.

6010: AZIONAMENTO ASSE X NON PRONTO
La scheda di motore a passo € difettosa o troppo
calda, un fusibile o cablaggio sono difettosi.

Un programma CNC in funzione viene interrotto,
gli azionamenti ausiliari vengono disattivati, il
punto di riferimento va perso.

Controllate i fusibili o contattare il reparto di as-
sistenza della EMCO.

6011: AZIONAMENTO ASSE Y NON PRONTO
6012: AZIONAMENTO ASSE Z NON PRONTO
vedere 6010.

6013: AZIONAMENTO PRINCIPALE NON
PRONTO

L'alimentazione d'azionamento principale & difet-

tosa o I'azionamento principale & troppo caldo, un

fusibile o cablaggio sono difettosi.

Un programma CNC in esecuzione viene inter-

rotto, gli azionamenti ausiliari vengono disattivati

Controllate i fusibili o contattare il reparto di as-

sistenza della EMCO.

6014: MANCA VELOCITA MANDRINO PRINC.
Questo allarme viene provocato se il numero giri
mandrino scende al di sotto dei 20 giri/min. La
causa e il sovraccarico. Modificate i dati di taglio
(avanzamento, numero di giri, incremento). Il
programma CNC viene interrotto, gli azionamenti
ausiliari vengono disattivati.

J 2016-11
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6019: SUPERATO TEMPO MORSA

La morsa elettrica non ha raggiunto una posizione
di fine corsa entro 30 secondi.

Sistema di controllo o scheda del mezzo di ser-
raggio difettosa, morsa inceppata, regolare gli
interruttori di fine corsa bero.

6020: SEGNALE DELLA MORSA MANCANTE
In condizione di morsa chiusa manca il segnale
"Mezzo di serraggio bloccato" della scheda del
mezzo di serraggio.

Sistema di controllo, scheda del mezzo di serrag-
gio o cablaggio difettoso.

6022: SCHEDA DEL MEZzZO DI SERRAGGIO
DIFETTOSA

Se appare in continuazione il segnale "Mezzo di

serraggio bloccato" nonostante non sia stato dato

alcun comando di controllo. Sostituire la scheda.

6024: SPORTELLO DI MACCHINA APERTO
Lo sportello & stato aperto durante un movimento
della macchina. Un programma CNC in esecu-
zione viene interrotto, gli azionamenti ausiliari
vengono disinseriti.

6027: INTERRUTTORE PORTA DIFETTOSO
Il finecorsa porta della porta automatica di macchi-
na e spostato, difettoso o cablato in modo errato.
Contattare il reparto di assistenza della EMCO.

6028: TEMPO SUPERATO SPORTELLO

La porta automatica s'incastra, alimentazione aria
compressa insufficiente, interruttore finecorsa
difettoso.

Controllare porte, alimentazione aria compressa
e interruttori finecorsa o Contattare il reparto di
assistenza della EMCO.

6030: NESSUN PEZZO TENSIONATO

Nessun pezzo disponibile, controsupporto morsa
spostato, camma di contattore spostato, hardware
difettoso.

Regolazione o contattare il reparto di assistenza
della EMCO.

6040: TORRETTA CONTR. DI BLOCCO STA-
TICO

Dopo il procedimento WZW tamburo premuto in

basso da asse Z. Posizione del mandrino erronea

o guasto meccanico. E4.3=0 in stato inferiore

6041: TORRETTA SUPERO TEMPO GIRO

AVANTI

Tamburo utensile s'inceppa (collisione?), azio-

namento principale non pronto, fusibile difettoso,

hardware difettoso.

Un programma CNC in esecuzione viene inter-
rotto.

Controllate per collisioni, controllate i fusibili o
contattare il reparto di assistenza della EMCO.

6043-6046: TORR. CAMBIAUT.TAMBURO
SUPERV. POS

Errore di posizionamento azionamento principa-

le, errore sorveglianza posizione (interruttore di

prossimita induttivo difettoso o spostato, gioco

tamburo), fusibile difettoso, hardware difettoso.

L'asse Z potrebbe essere scivolato dalla dentatu-

ra con macchina disattivata.

Un programma CNC in esecuzione viene inter-

rotto.

Contattare il reparto di assistenza della EMCO.

6047: TORR. CAMBIAUT.TAMBURO NON
BLOCCATO

Tamburo utensile spostato dalla posizione di

bloccaggio, interruttore di prossimita induttivo

difettoso o spostato, hardware difettoso.

Un programma CNC in esecuzione viene inter-

rotto.

Contattare il reparto di assistenza della EMCO.

Se il tamburo di torretta cambiautensili & spostato

(nessun difetto), procedere come segue:

Portare tamburo manualmente in posizione di

bloccaggio.

Cambiare il modo operativo MANUAL (JOG).

Cambiare l'interruttore a chiave.

Traslare la slitta Z in alto, fino a che I'allarme non

viene piu visualizzato.

6048: SUPERATO TEMPO DIVISIONE
Apparecchio divisore s'inceppa (collisione), ali-
mentazione d'aria compressa insufficiente, har-
dware difettoso.

Controllare per collisione, controllare alimenta-
zione d'aria compressa o Contattare il reparto di
assistenza della EMCO.

6049: SUPERATO TEMPO DI BLOCCAGGIO
vedasi 6048

6050: M25 CON ALBERO PRINC. IN MARCIA

Causa: errore di programmazione nel programma
NC.

Programma in esecuzione viene interrotto.

Azionamenti ausiliari vengono disinseriti.

Rimedio: correggere programma NC.

6064: AUTOMATICA DELLO SPORTELLO
NON PRON.
mancanza pressione porta automatica.
Porta automatica s'inceppa meccanica-
mente.

Causa:

Emco
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Finecorsa per posizione finale aperta
difettoso.
Schede di sicurezza difettose.
Cablaggio difettoso.
Fusibili difettosi.
Programma in esecuzione viene interrotto.
Azionamenti ausiliari vengono disattivati.
Rimedio: servizio porta automatica.

6069: BLOCCAGGIO TANI NON APERTO

Durante l'apertura del bloccaggio l'interruttore a
pressione non cade entro i 400ms. Interruttore a
pressione difettoso o problema meccanico. E22.3

6070: BLOCCAGGIO PRESSOSTATO TANI
MANCANTE

Durante la chiusura del bloccaggio l'interruttore a

pressione non risponde. Nessuna aria compressa

o problema meccanico E22.3

6071: DIVISORE NON PRONTO

Manca segnale Servo Ready dal convertitore di
frequenza. Sovratemperatura azionamento TANI
o convertitore di frequenza non pronto per ope-
razione.

6072: MORSA NON PRONTA

Si & provato ad avviare il mandrino con morsa
aperta o senza pezzo serrato.

Morsa blocca meccanicamente, alimentazione
aria compressa non sufficiente, interruttore aria
compressa difettoso, fusibile difettoso, hardware
difettoso.

Controllate i fusibili o contattare il reparto di assi-
stenza della EMCO.

6073: DIVISORE NON PRONTO

Causa: interruttore di prossimita diblocco difettoso.
cablaggio difettoso.
fusibile difettoso.
mandrino start con apparecchio divisore
non bloccato.

Programma in esecuzione viene interrotto.

Azionamenti ausiliari vengono disattivati.

Rimedio: servizio apparecchio divisore automatico.
Sbloccare apparecchio divisore.

6074: SUPERATO TEMPO DIVISORE
Causa: apparecchio divisore s'inceppa meccani-
camente.
interruttore di prossimita di blocco difettoso.
cablaggio difettoso.
fusibile difettoso.
alimentazione ariacompressa insufficiente.
Programma in esecuzione viene interrotto.
Azionamenti ausiliari vengono disattivati.
Rimedio: verificareil pericolo dicollisione,controllare

l'alimentazione di aria compressa o met-
tersi in contatto con il servizio assistenza
clienti EMCO.

6075: M27CON ALBERO PRINC. IN MARCIA

Causa: errore di programmazione nel programma
NC.

Programma in esecuzione viene interrotto.

Azionamenti ausiliari vengono disattivati.

Rimedio: correggere programma NC.

7000: PROGRAMMATA PAROLA T SBAGL.!
Posizione utensile programmata piu grande di 10.
Un programma CNC in esecuzione viene arre-
stato.

Interrompere programma con RESET, correggere
programma.

7001: M6 NON PROGRAMMATA !

Per una sostituzione automatica dell'utensile,
dopo una parola T deve essere programmato
anche un comando M6.

7007: ARRESTO AVANZAMENTO!
Gli assi vengono arrestati dall'interfaccia robotica
(ingresso robotica FEEDHOLD).

7016: INSERIRE AZIONAMENTI AUS. !

Gli azionamenti ausiliari sono disattivati. Premete
il tasto AUX ON almeno per 0,5 s (con cid si evita
un'attivazione non intenzionale), per attivare gli
azionamenti ausiliari.

7017: AVVICINARE PUNTO DI RIF.!
Raggiungere il punto di riferimento (Z prima di X
prima di Y).

Se il punto di riferimento non € attivo, movimenti
manuali sono possibili soltanto con posizione
d'interruttore a chiave "operazione manuale".

7018: COMMUTARE INTERR. CHIAVE !
Durante l'attivazione di NC-Start l'interruttore a
chiave & stato su posizione "operazione manua-
le".

NC-Start non pu0 essere attivato.

Commutare l'interruttore a chiave per eseguire un
programma CNC.

7020: OPERAZIONE SPECIALE ATTIVA'!
Operazione speciale: la porta di macchina &
aperta, gli azionamenti ausiliari sono attivati, I'in-
terruttore a chiave & nella posizione "operazione
manuale" e il tasto di consenso & premuto.

Gli assi possono essere traslati manualmente con
porta aperta. La torretta cambiautensile non puo
essere girata con porta aperta. Un programma
CNC puo svolgersi soltanto con mandrino fer-
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mo (DRYRUN) e nell'operazione blocco singolo
(SINGLE).

Per ragioni di sicurezza: la funzione del tasto di
consenso viene interrotta automaticamente dopo
40 s, poi il tasto di consenso deve essere lasciato
e premuto di nuovo.

7021: LIBERARE TORR. CAMBIAUT. !

Il cambio utensile & stato interrotto.

Movimenti di traslazione non sono possibili.
Premere il tasto torretta cambiautensili nell'ope-
razione JOG. Messaggio appare dopo l'allarme
6040.

7022:INIZ.TORR. CAMBIAUT.!
vedere 7021

7023: TEMPO DI ATTESA MOTORE PRINCI-
PALE!

Il convertitore di frequenza LENZE deve essere
staccato per almeno 20 secondi dalla rete di
alimentazione prima che possa essere effettuata
una nuova accensione. Tale allarme compare per
una veloce apertura/chiusura della porta (sotto i
20 secondi).

6027: INTERRUTTORE PORTA DIFETTOSO
L'interruttore di fine corsa della porta automatica
della macchina & spostato, difettoso oppure ca-
blato in modo errato.

Rivolgersi al servizio di assistenza clienti della
EMCO.

6028: TEMPO SUPERATO SPORTELLO

Porta automatica bloccata, pressione aria insuf-
ficiente, fine corsa difettoso.

Controllare porte automatiche, pressione aria e
fine corsa oppure rivolgersi al servizio di assisten-
za clienti dalla EMCO.

6030: NESSUN PEZZO TENSIONATO
Nessun pezzo da lavorare disponibile, contro-
supporto della morsa a vite spostato, camma di
commutazione spostata, hardware difettoso.
Regolare o rivolgersi al servizio di assistenza
clienti dalla EMCO.

6040: TORRETTA CONTR. DI BLOCCO STA-
TICO

Dopo la procedura della TP, il tamburo & spinto in

basso dall'asse Z. Posizione errata del mandrino

0 guasto meccanico. E4.3=0 in basso

6041: TORRETTA SUPERO TEMPO GIRO

AVANTI

Tamburo per utensiliinceppato (collisione?), azio-

namento principale non pronto, fusibile difettoso,

guasto hardware.

L'esecuzione del programma CNC in corso viene
interrotta.

Verificare presenza di una collisione, verificare
fusibili o contattare il servizio di assistenza clienti
della EMCO.

6043-6046: TORR. SUPERO TEMPO GIRO
INDIETRO

Errore di posizionamento azionamento principale,

errore monitoraggio della posizione (interruttore

di prossimita induttivo difettoso o spostato, gioco

del tamburo), fusibile difettoso, hardware difet-

toso.

A macchina spenta, l'asse Z potrebbe essere

fuoriuscito dagli ingranaggi.

L'esecuzione del programma CNC in corso viene

interrotta.

Rivolgersi al servizio di assistenza clienti della

EMCO.

6047: TORR. CAMBIAUT.TAMBURO NON
BLOCCATO

Tamburo per utensili fuoriuscito dalla posizione

di bloccaggio, interruttore di prossimita induttivo

difettoso o spostato, fusibile difettoso, hardware

difettoso.

L'esecuzione del programma CNC in corso viene

interrotta.

Rivolgersi al servizio di assistenza clienti della

EMCO.

Se il tamburo per utensili & fuoriuscito dalla po-

sizione di bloccaggio (senza difetti), procedere

come segue:

Riportare il tamburo manualmente nella posizione

di bloccaggio

Passare alla modalita Funzionamento MANU

(JOG).

Girare l'interruttore a chiave.

Spostare la slitta Z verso I'alto, fino alla scompar-

sa dell'allarme.

6048: SUPERATO TEMPO DIVISIONE
Dispositivo divisore bloccato (collisione?), pres-
sione aria insufficiente, hardware difettoso.
Verificare la presenza di collisioni, pressione aria
oppure rivolgersi al servizio di assistenza clienti
dalla EMCO.

6049: SUPERATO TEMPO DI BLOCCAGGIO
vedere 6048

6050: M25 CON ALBERO PRINC. IN MARCIA

Causa:Errore di programmazione nel program-
ma NC.

Il programma in corso d'esecuzione verra interrotto.
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Gli azionamenti ausiliari verranno spenti.
Rimedio: Correggere il programma NC.

6064: AUTOMATICA DELLO SPORTELLO
NON PRON
Perdita di pressione automazione porta.
Inceppamento meccanico automazione
porta.
Interruttore di fine corsa per la posizione
aperta, difettoso.
Schede elettroniche di sicurezza difettose.
Guasto del cablaggio.
Fusibile difettoso.
Il programma in corso d'esecuzione verra interrotto.
Gli azionamenti ausiliari verranno spenti.
Rimedio: Servizio porte automatiche.

Causa:

6069: BLOCCAGGIO TANI NON APERTO
Nell'apertura del serraggio il pressostato non
scende entro i 400ms. Pressostato difettoso o
problema meccanico. E22.3

6070: BLOCCAGGIO PRESSOSTATO TANI
MANCANTE

Chiudendo il bloccaggio non agisce sull'interrut-

tore a pressione. Mancanza di aria compressa o

problema meccanico. E22.3

6071: DIVISORE NON PRONTO

Manca Servo Ready Signal da convertitore di
frequenza. Sovratemperatura azionamento TANI
o convertitore di frequenza non pronto operativo.

6072: MORSA NON PRONTA

Si e tentato di attivare il mandrino con morsa a
vite aperta o senza pezzo serrato.

Blocco meccanico morsa a vite, pressione aria
insufficiente, pressostato difettoso, fusibile difet-
toso, guasto hardware.

Verificare fusibili o contattare il servizio di assi-
stenza clienti della EMCO.

6073: DIVISORE NON PRONTO
Causa: Interruttore di blocco difettoso.
Guasto del cablaggio.
Fusibile difettoso.
Avvio delmandrino con dispositivo divisore
non bloccato.
Il programma in corso d'esecuzione verra interrotto.
Gli azionamenti ausiliari verranno spenti.
Rimedio: Servizio dispositivo divisore automatico.
Bloccare il dispositivo divisore.

6074: SUPERATO TEMPO DIVISORE
Causa: Bloccaggio meccanico dispositivo divisore.
Interruttore di blocco difettoso.

Guasto del cablaggio.
Fusibile difettoso.
pressione aria insufficiente.
Il programma in corso d'esecuzione verra interrotto.
Gli azionamenti ausiliari verranno spenti.
Rimedio: Verificare la presenza di collisioni, pres-
sione aria oppure rivolgersi al servizio di
assistenza clienti dalla EMCO.

6075: M27CON ALBERO PRINC. IN MARCIA

Causa: Errore diprogrammazione nel programma
NC.

Il programma in corso d'esecuzione verra interrotto.

Gli azionamenti ausiliari verranno spenti.

Rimedio: Correggere il programma NC.

7000: PROGRAMMATA PAROLA T SBAGL.!
E stata programmata una posizione utensile
maggiore di 10.

L'esecuzione del programma CNC in corso viene
fermata.

Interrompere il programma con il RESET, correg-
gere il programma.

7001: M6 NON PROGRAMMATA
Per un cambio utensile automatico dopo la parola
T va programmato anche M6.

7007: STOP AVANZAMENTO
Gli assi sono stati fermati dall'interfaccia roboti-
ca (immissione robotica FEEDHOLD).

7016: INSERIRE AZIONAMENTI AUS.

Gli azionamenti ausiliari sono disattivati. Per at-
tivare gli azionamenti ausiliari, premere e tenere
premuto il tasto AUX ON per almeno 0,5 s (in
modo da prevenire I'accensione involontaria).

7017: AVVICINARE PUNTO DI RIF.
Posizionarsi sul punto di riferimento (Z prima di
X prima di Y).

Con il punto di riferimento non attivo, gli spo-
stamenti manuali saranno possibili solo con
I'interruttore a chiave portato su "Funzionamento
manuale".

7018: COMMUTARE INTERR. CHIAVE
Durante I'esecuzione di avvio NC, l'interruttore a
chiave era girato su "Funzionamento manuale".
Impossibile eseguire I'avvio NC.

Per eseguire un programma CNC, girare l'inter-
ruttore a chiave.

7020: OPERAZIONE SPECIALE ATTIVA
Operazione speciale: La porta della macchina
€ aperta, gli azionamenti ausiliari sono attivati,
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l'interruttore a chiave é girato su "Funzionamento
manuale" ed & stato premuto il tasto di conferma.
A porta aperta, gli assi lineari possono essere
spostati in manuale. La torretta portautensili non
puo essere orientata con la porta aperta. Un pro-
gramma CNC pu0 essere eseguito solo a man-
drino fermo (DRYRUN) e in modalita Esecuzione
singola (SINGLE).

Per garantire la sicurezza: Se il tasto di conferma
viene premuto per oltre 40 s, la sua funzione verra
interrotta e sara necessario rilasciarlo e ripremer-
lo nuovamente.

7021: LIBERARE TORR. CAMBIAUT.

Il cambio utensile & stato interrotto.

Gli spostamenti non sono possibili.

Portare con il tasto torretta utensili in modalita
JOG. Il messaggio appare dopo I'allarme 6040.

7022:INIZ.TORR. CAMBIAUT.
vedere 7021

7023: TEMPO DI ATTESA MOTORE PRINCI-
PALE

Prima di riaccenderlo, isolare il convertitore di

frequenza LENZE dalla rete di alimentazione per

almeno 20 secondi. Questo messaggio appare,

quando la porta viene rapidamente aperta/chiusa

(entro 20 secondi).

7038: LUBRIFICAZIONE DIFETTOSA'!
L'interruttore a pressione & difettoso o intasato.
NC-Start non pu0 essere attivato. Questo allarme
puo essere resettato soltanto attraverso innesto
e disinnesto della macchina.

Contattare il reparto di assistenza della EMCO.

7039: LUBRIFICAZIONE DIFETTOSA'!
Troppo poco lubrificante, I'interruttore a pressione
e difettoso. NC-Start non puo essere attivato.
Controllate il lubrificante ed effettuate un ciclo di
lubrificazione regolare o contattare il reparto di
assistenza della EMCO.

7040: SPORTELLO DI MACCHINA APERTO!
L'azionamento principale non pud essere inserito
e NC-Start non pu0 essere attivato (salvo opera-
zione speciale).

Chiudere lo sportello per eseguire un programma
CNC.

7042: INIZ. SPORTELLO DI MACCHINA'!
Ogni movimento e/o NC-Start & bloccato.

Aprire e chiudere lo sportello per attivare i circuiti
di sicurezza.

7043: RAGGIUNTO NO. NOM. DI PEZZ] !
Un numero preimpostato di giri di programma &
stato raggiunto. NC-Start non pu0 essere attivato.
Resettare il contatore pezzi per continuare.

7050: NESSUN PEZZO TENSIONATO

Dopo l'innesto o un allarme la morsa non & né
nella posizione finale anteriore né posteriore.
NC-Start non pud essere attivato.

Traslare manualmente la morsa in una posizione
finale valida.

7051: DIVISORE NON BLOCCATO!

O il divisore si trova in una posizione indefinita a
seguito dell'accensione della macchina, oppure
manca il segnale di bloccaggio dopo un processo
di divisione.

Disinserire il processo di divisione, controllare o
regolare i bero di bloccaggio.

7054: MORSA APERTA'!

Causa: morsa non serrata.

Attivando il mandrino principale con M3/M4 appa-
re allarme 6072 (morsa non pronta).

Rimedio: serrare morsa.

7055: SISTEMA DI BLOCCAGGIO UTENSILI
APERTO

Se un utensile & bloccato sul mandrino principale

e il sistema di controllo non riconosce il corrispon-

dente numero T.

Estrarre |'utensile dal mandrino principale, con la

porta della macchina aperta, premendo i tasti del

PC "Ctrl"e " 1"

7056: DATI DI SETTAGGIO ERRATI

Un numero utensile errato & salvato nei dati di
settaggio.

Cancellare i dati di settaggio nella directory della
macchina xxxxx.pls.

7057: PORTAUTENSILI OCCUPATO
L'utensile bloccato non pud essere collocato nella
torretta portautensili dato che la relativa posizione
risulta essere occupata.

Estrarre |'utensile dal mandrino principale, con la
porta della macchina aperta, premendo i tasti del
PC "Ctrl"e " 1"

7058: DISIMPEGNO ASSI

La posizione del braccio della torretta portauten-
sili, durante la sostituzione dell'utensile, non pud
essere definita inequivocabilmente.

Aprire le porte della macchina, spingere indie-
tro il caricatore della torretta portautensili fino
alla battuta. In modalita JOG muovere la testa
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portafresa verso I'alto fino all'interruttore di refe-
renziazione Z e, in seguito, individuare il punto di
referenziazione.

7087: MOTOR PROTECTION HYDRAULIC
CLAMPING RELEASED!

Motore idraulico difettoso, duro, errato settaggio

interruttore di protezione.

Sostituire il motore o controllare l'interruttore di

protezione e sostituirlo, se necessario

7090: ELECTRICAL CABINET OVERRIDE
SWITCH ACTIVE

La porta del quadro elettrico pu0 essere aperta

solo con l'interruttore a chiave acceso, senza far

scattare l'allarme.

Spegnere l'interruttore a chiave.

7270: OFFSET COMPENSATION ACTIVE !

Solo con PC-MILL 105

Compensazione offset viene causata dalla se-

quenza di operazione seguente:

- punto di riferimento non attivo

- macchina nel modo di riferimento

- interruttore a chiave su operazione manuale

- premere simultaneamente i tasti STRG (o
CTRL) e 4

Questo deve essere effettuato se il posizionamen-

to del mandrino non & terminato prima del proce-

dimento di cambio utensile (finestra di tolleranza

troppo grande)

7271: COMPENSATION FINISHED,DATA
SAVED'!
vedere 7270
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PC TURN 50/55/105/120/ 125/ 155
Concept TURN 55/60/105/ 155/
250/ 460

Concept MILL 250

EMCOMAT E160

EMCOMAT E200

EMCOMILL C40

EMCOMAT FB-450 / FB-600

6000: ARRESTO DI EMERGENZA

Il tasto Arresto di Emergenza é stato premuto.

Il punto di riferimento va perso, gli azionamenti
ausiliari vengono disattivati.

Eliminare la situazione di pericolo e sbloccare il
tasto Arresto di Emergenza.

6001: PLC SUPERATO TEMPO CICLO
Gli azionamenti ausiliari vengono disinseriti.
Contattare il reparto di assistenza della EMCO.

6002: PLC NESSUN PROGRAMMA INSERITO
Gli azionamenti ausiliari vengono disinseriti.
Contattare il reparto di assistenza della EMCO.

6003: PLC NESSUN MODULO DI DATI
Gli azionamenti ausiliari vengono disinseriti.
Contattare il reparto di assistenza della EMCO.

6004: PLC ERRORE MEMORIA RAM
Gli azionamenti ausiliari vengono disinseriti.
Contattare il reparto di assistenza della EMCO.

6005: K2 O K3 NON STACCATI
Accendere e spegnere la macchina, piastrina di
sicurezza difettosa.

6006 ARRESTO DI EMERGENZA RELE K1
NON STACCATO

Accendere e spegnere la macchina, piastrina di

sicurezza difettosa.

6007 CIRCUITO DI SICUREZZA DIFETTOSO

6008: PARTECIPANTE CAN MANCANTE

La scheda bus SPS-CAN non ¢ rilevata dal siste-
ma di controllo.

Controllare il cavo di interfaccia e la tensione di
alimentazione della scheda CAN.

6009: circuito di sicurezza difettoso

6010: AZIONAMENTO ASSE X NON PRONTO
La scheda motore a passo & difettosa o troppo
calda, un fusibile & difettoso, alimentazione dalla
rete sovratensione o bassa tensione.

Un programma CNC in esecuzione viene interrot-
to, gli azionamenti ausiliari vengono disattivati.
Controllate i fusibili o contattare il reparto di as-
sistenza della EMCO.

6011: AZIONAMENTO ASSE C NON PRONTO
vedere 6010.

6012: AZIONAMENTO ASSE Z NON PRONTO
vedere 6010.

6013: AZIONAMENTO PRINCIPALE NON
PRONTO

L'alimentazione d'azionamento principale ¢ difet-

tosa o l'azionamento principale & troppo caldo,

un fusibile & difettoso, alimentazione dalla rete

sovratensione o bassa tensione.

Un programma CNC in esecuzione viene interrot-

to, gli azionamenti ausiliari vengono disattivati.

Controllate i fusibili o contattare il reparto di as-

sistenza della EMCO.

6014: MANCA VELOCITA MANDRINO PRINC.
Questo allarme viene provocato, se il numero di
giri mandrino si abbassa al di sotto di 20 giri/min.
La causa ¢ il sovraccarico. Modificate i dati taglio
(avanzamento, numero di giri, incremento).

Il programma CNC viene interrotto, gli aziona-
menti ausiliari vengono disattivati.

6015: MANCA VELOCITA MANDRINO PRINC.
vedere 6014

6016: SEGNALE AWZ DI AGGANCIO MAN-
CANTE
6017: SEGNALE AWZ DI SGANCIO MAN-

CANTE

Per torrette portautensili agganciabili la posizione
del magnete di gancio/sgancio viene controllata
tramite due bero. Affinché la torretta portautensili
possa ruotare ulteriormente bisogna assicurarsi
che I'accoppiamento si trovi nel fine corsa poste-
riore. Analogamente per azionamento con utensili
motorizzati bisogna assicurarsi che l'accoppia-
mento si trovi nel fine corsa anteriore.
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Controllare il cablaggio, il magnete ed i bero di
fine corsa ed eventualmente procedere ad una
corretta regolazione.

6018: SEGNALI AS, K4 O K5 NONO STACCATI
Accendere e spegnere la macchina, piastrina di
sicurezza difettosa.

6019: MODULO DI ALIMENTAZIONE RETE
NON PRONTO

Accendere e spegnere la macchina, modulo di

rete, posizionatore dell’asse difettoso 6020 gua-

sto nell’azionamento AWZ accendere spegnere

la macchina, posizionatore dell’asse difettoso.

6021: CONTROLLO DURATA PINZA
Se durante la chiusura del mezzo di serraggio
il pressostato non interviene entro un secondo.

6022: SCHEDA DEL MEZZO DI SERRAGGIO
DIFETTOSA

Se appare in continuazione il segnale "Mezzo di

serraggio bloccato" nonostante non sia stato dato

alcun comando di controllo. Sostituire la scheda.

6023: CONTROLLO PRESSIONE PINZA

Se in condizione di mezzo di serraggio bloccato
il pressostato si disinnesca (mancanza di aria
compressa per oltre 500ms).

6024: SPORTELLO DI MACCHINA APERTO
Lo sportello & stato aperto durante un movimento
della macchina. Un programma CNC in esecuzio-
ne viene interrotto.

6025: COPERCHIO INGRANAGGI APERTO

Il coperchio ingranaggi & stato aperto durante un
movimento della macchina. Un programma CNC
in esecuzione viene interrotto.

Chiudere il coperchio per continuare.

6026: SALVAMOTORE POMPA REFRIGE-
RANTE SCATTATO

6027: INTERRUTTORE PORTA DIFETTOSO

Il finecorsa porta della porta automatica di mac-
china & spostato, difettoso o cablato in modo
errato.

Contattare il reparto di assistenza della EMCO.

6028: TEMPO SUPERATO SPORTELLO

La porta automatica s'incastra, alimentazione aria
compressa insufficiente, interruttore finecorsa
difettoso.

Controllare porte, alimentazione aria compressa
e interruttori finecorsa o contattare il reparto di
assistenza della EMCO.

6029: CONTROLLO DURATA CANNOTTO

Se il cannotto non raggiunge entro 10 secondi una
posizione di fine corsa.

Regolare 'unita di comando e gli interruttori di
fine corsa bero, oppure il cannotto & inceppato.

6030: NESSUN PEZZO TENSIONATO

Nessun pezzo disponibile, controsupporto morsa

spostato, camma di contattore spostato, hardware

difettoso.

Regolazione o contattare il reparto di assistenza

della EMCO.

6031: PINOLA FUORI USO

6032: TORRETTA SUPERO TEMPO GIRO
AVANTI

vedere 6041.

6033: IMPULSO-SYNC-S ERRATO DEL CAM-
BIO

Hardware difettoso.

Contattare il reparto di assistenza della EMCO.

6037: SUPERATO TEMPO MANDRINO
Se durante la chiusura del mezzo di serraggio
il pressostato non interviene entro un secondo.

6039: CONTROLLO PRESSIONE MANDRINO
Se in condizione di mezzo di serraggio bloccato
il pressostato si disinnesca (mancanza di aria
compressa per oltre 500ms).

6040: TORRETTA CONTR. DI BLOCCO STA-
TICO

La torretta cambiautensili non & in una posizione

bloccata, scheda d'encoder torretta cambiautensi-

li difettosa, cablaggio difettoso, fusibile difettoso.

Girare la torretta cambiautensili con il tasto torret-

ta cambiautensili, controllare i fusibili o contattare

il reparto di assistenza della EMCO.

6041: TORRETTA SUPERO TEMPO GIRO

AVANTI

Disco torretta cambiautensili si inceppa (collisio-

ne?), fusibile difettoso, hardware difettoso.

Un programma CNC in esecuzione viene inter-

rotto.

Controllate per collisioni, controllate i fusibili o

contattare il reparto di assistenza della EMCO.

6042: DISTURBO TERMICO TORRETTA
Motore torretta cambiautensili troppo caldo.

Con la torretta cambiautensili si devono effettuare
al massimo 14 procedimenti di giro al minuto.
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6043: TORR. SUPERO TEMPO GIRO INDIETRO
Disco torretta cambiautensili si inceppa (collisio-
ne?), fusibile difettoso, hardware difettoso.

Un programma CNC in esecuzione viene inter-
rotto.

Controllate per collisioni, controllate i fusibili o
contattare il reparto di assistenza della EMCO.

6044: SOVRACCARICO RESIST.FRENANTE
Ridurre variazioni di velocita nel programma.

6045: MANCA IMPULSO-SYNC-CAMBIO
UTENSILE

Hardware difettoso.

Contattare il reparto di assistenza della EMCO.

6046: ENCODER TORRETTA DIFETTOSO
Fusibile difettoso, hardware difettoso..
Controllate i fusibili o contattare il reparto di assi-
stenza della EMCO.

6048: PIATTAFORMA NON PRONTA

Si & provato ad avviare il mandrino con piattafor-
ma aperta o senza pezzo serrato.

Piattaforma blocca meccanicamente, alimenta-
zione aria compressa non sufficiente, fusibile
difettoso, hardware difettoso.

Controllate i fusibili o contattare il reparto di assi-
stenza della EMCO.

6049: PINZA NON PRONTA
vedere 6048.

6050: M25 CON ALBERO PRINC. IN MARCIA
Con M25 il mandrino principale deve essere fermo
(osservare fase di terminazione, programmare
eventualmente tempo di sosta).

6055: NESSUN PEZZO TENSIONATO

Questo allarme avviene se il dispositivo di ser-
raggio o il cannotto hanno gia raggiunto una po-
sizione finale con mandrino principale gia rotante.
Il pezzo e stato espulso dal dispositivo di ser-
raggio o premuto nel dispositivo di serraggio dal
cannotto. Controllare impostazioni del dispositivo
di serraggio, forze di serraggio, modificare valori
di taglio.

6056: CANNOTTO NON PRONTO

Si & provato con posizione di cannotto non defi-
nita ad avviare il mandrino, a muovere un asse o
la torretta cambiautensili.

Cannotto blocca automaticamente (collisione?),
alimentazione aria compressa non sufficiente,
fusibile difettoso, interruttore magnetico difettoso.
Controllate per collisioni, controllate i fusibili o
contattare il reparto di assistenza della EMCO.

6057: M20/M21 CON MAND. PRINC. IN MAR-
CIA

Con M20/M21 il mandrino principale deve essere

fermo (osservare fase di terminazione, program-

mare eventualmente tempo di sosta).

6058: M25/M26 CON MANDRINO USCITO

Per attuare il dispositivo di serraggio in un pro-
gramma NC con M25 o M26, il cannotto deve
trovarsi nella posizione finale posteriore.

6059: SUPERAM.TEMPO ORIENTABILE
ASSE C

Asse C non gira verso l'interno entro i 4 secondi.

Causa: troppa poca pressione dell'aria e/o gruppo

meccanico incastrato.

6060: CONTROLLO CHIUSURA ASSE C
Durante il giro verso l'interno dell'asse il finecorsa
non risponde.

Controllare gruppo pneumatico, meccanico e
finecorsa.

6064: AUTOMATICA DELLO SPORTELLO
NON PRONTA

Lo sportello s'inceppa meccanicamente (collisio-

ne?), alimentazione aria compressa non sufficien-

te, finecorsa difettoso, fusibile difettoso.

Controllate per collisioni, controllate i fusibili o

contattare il reparto di assistenza della EMCO.

6065: MAGAZZINO CARICATORE GUASTO
Caricatore non pronto.

Controllare se caricatore & inserito, collegato
correttamente e pronto per operazione, e/o disat-
tivare caricatore (WinConfig).

6066: DISPOSITIVO DI SERRAGGIO GUA-
STO

Nessuna aria compressa nel dispositivo di ser-

raggio

Controllare gruppo pneumatico e posizione degli

interruttori di prossimita.

6067: ARIA COMPRESSA MANCANTE
Azionare l'alimentazione dell'aria compressa,
controllare le regolazioni del pressostato.

6068: SOVRATEMPERATURA MOTORE
PRINCIPALE

6070: FINECORSA CANNOTTO TOCCATO

Causa: L'asse ha raggiunto la contropunta.

Rimedio: Spostare di nuovo il carrello dalla contro-
punta.
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6071: RAGGIUNTO IL FINECORSA DELL‘AS-
SE X
Causa: L'asse ha raggiunto il fine corsa.

Rimedio: Allontanare 'asse dal fine corsa.

6072: RAGGIUNTO IL FINECORSA DELL‘AS-
SE X
si veda 6071

6073: PROTEZIONE PORTAUTENSILE
APERTA

Causa: La protezione del mandrino & aperta

Rimedio: Chiudere la protezione del mandrino.

6074: IL DISPOSITIVO USB-PLC NON RI-

SPONDE

Accendere spegnere la macchina, controllare il

cablaggio, piastrina USB difettosa.

6075: IL FINECORSA DELL‘ASSE E ATTIVO
si veda 6071

6077 LA MORSA NON E PRONTA

Causa: Perdita di pressione nel sistema di serrag-
gio.

Rimedio: Verificare I'aria compressa e l'erogatore
dell'aria.

6078 IL SALVAVITA DEL MAGAZZINO AT-
TREZZ| SCATTA

Causa: Intervallo di sicurezza troppo corto.

Rimedio: Aumentare l'intervallo di sicurezza.

6079 IL SALVAVITA DEL CAMBIO ATTREZ-
ZO SCATTA
si veda 6068

6080 BLOCCAGGIO INTERRUTTORE A
PRESSIONE TANI DIFETTOSO
Chiudendoilbloccaggio non agisce sull'in-
terruttore a pressione. Mancanza di aria
compressa o problema meccanico.
Rimedio: Verificare I'aria compressa.

Causa:

6081 IL BLOCCAGGIO TANI NON SI APRE
si veda 6080

6082 DISTURBO AS/SIGNALE

Causa: Segnale Active Safety posizione X/Y errato.

Rimedio: Resettare I'allarme con il tasto RESET o
spegnere e riaccendere la macchina. Nel
casoincuiil problema dovesse persistere,
contattare la EMCO.

6083 DISTURBO AS/SIGNALE

Causa: Segnale Active Safety posizione mandrino
principale/Z errato.
Rimedio: Resettare I'allarme con il tasto RESET o

spegnere e riaccendere la macchina. Nel
caso in cuiil problema dovesse persistere,
contattare la EMCO.

6084 DISTURBO AS/SEGNALE MODULO UE

Causa: Segnale Active Safety modulo di alimen-
tazione errato.
Rimedio: Resettare I'allarme con il tasto RESET o

spegnere e riaccendere la macchina. Nel
casoincuiil problema dovesse persistere,
contattare la EMCO.

6085 IL RELE N=0 NON SI ATTIVA

Causa: Il relé rotazione-zero non si attiva.

Rimedio: Resettare I'allarme con il tasto RESET o
spegnere e riaccendere la macchina. Nel
casoincuiil problema dovesse persistere,
contattare la EMCO (cambiare il rele).

6086 SEGNALE PORTA PIC E SPS DIVERSO

Causa: Gli ACC-PLC e USBSPS ricevono un
diverso stato delle porte.
Rimedio: Resettarel'allarme coniltasto RESET. Nel

casoin cuiil problema dovesse persistere,
contattare la EMCO.

6087 MOTORE ASSE A NON PRONTO
vedere 6010

6088 INTERRUT. SICUREZZA QUADRO
PORTA AZIONATO

Sovraccarico azionamento porta.
Resettare l'allarme con il tasto RESET o
spegnere e riaccendere la macchina. Nel
casoincuiil problema dovesse persistere,
contattare la EMCO (sostituire il motore,
l'azionamento).

Causa:
Rimedio:

6089 MOTORE ASSE B NON PRONTO
vedere 6010

6090 PROT TRASPORTATORE TRUCIOLI
NON ABBASSATA

Causa: Laprotezione deltrasportatore truciolinon
€ abbassata.
Rimedio: Resettare l'allarme con il tasto RESET o

spegnere e riaccendere la macchina. Nel
caso in cui il problema dovesse persistere,
contattarela EMCO (sostituire la protezione).
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6091 PROT. PORTA AUTOMATICA NON

ABBASSATA

Causa: La protezione della porta automatica non
€ abbassata.
Rimedio: Resettare l'allarme con il tasto RESET o

spegnere e riaccendere la macchina. Nel
caso in cui il problema dovesse persistere,
contattare la EMCO (sostituire la protezione).

6092 ARRESTO DI EMERGENZA ESTERNO

6093 FAULT AS/SIGNAL A-AXIS

Causa: Segnale Active Safety elementodicontrollo
A errato.
Rimedio: Resettare I'allarme con il tasto RESET o

spegnere e riaccendere la macchina. Nel
casoin cuiil problema dovesse persistere,
contattare la EMCO.

6095 EMERGENCY-OFF ELECTRICAL CABI-
NET OVERHEAT

Causa: E intervenuto il monitoraggio della tempe-
ratura.
Rimedio: Controllare il filtro e la ventola dell'armadio

elettrico, alzare latemperatura di attivazio-
ne, spegnere e riaccendere la macchina.

6096 EMERGENCY-OFF ELECTRICAL CABI-
NET DOOR OPEN

Causa: Laportadelquadro elettrico € stata aperta
senza l'attivazione dell'interruttore a chia-
ve.

Rimedio: Chiudere la porta del quadro elettrico,

spegnere e riaccendere la macchina.

6097 EMERGENCY-OFF TEST REQUIRED

Causa: Verifica del funzionamento dell'arresto di
emergenza.
Rimedio: PremereilpulsantediARRESTO DIEMER-

GENZA sulpannellodicontrollo e riarmarlo.
Premere il tasto Reset, per resettare lo
stato di ARRESTO DI EMERGENZA.

6098 SBD: TEST STOP ERRORE EMER-
GENZA
Conseguenza: Azionamenti ausiliari Off

Significato: E intervenuto l'interruttore idr. a
galleggiante.
Rimedio: Rabboccare con olio idraulico.

6099 RELAY STOP EMERGENZA DANNEG-
GIATO
Conseguenza: Arresto avanzamento, blocco
lettura

Significato: M10 Freno mandrino ON = Senso-
re Bero su 0. M11 Freno mandrino
OFF = Sensore Bero su 1.

Rimedio: Controllare il sensore Bero, con-

trollare I'elettrovalvola freno man-
drino

6100 TIMEOUT SISTEMA CONTROLLO
Conseguenza: Disattivazione dei gruppi ausi-

liari.

Significato: Pressione della contropunta assen-
te all'avvio del mandrino oppure
abbassamento della pressione
durante la corsa del mandrino.

Rimedio: Controllare la regolazione della

pressione del dispositivo di ser-
raggio e del pressostato corrispon-
dente (ca. 10% al di sotto della
pressione di serraggio).

Controllare il programma

6101 CONDUTTORE NON RILASCIATO

Conseguenza: Arresto avanzamento, blocco let-
tura

E stata attivata I'elettrovalvola per
il movimento della contropunta, ma
lo stato degli interruttori B3 e B4
resta immutato.

Significato:

Controllare l'interruttore e le elet-
trovalvole.

Rimedio:

6102 DISFUNZIONE CONTROLLO VELOCITA
Conseguenza: Arresto avanzamento, blocco

lettura

Significato: In modalita automatica e stata su-
perata la posizione prevista della
contropunta.

Rimedio: Controllare la posizione prevista

della contropunta e tecn. (pres-
sione maggiore del dispositivo di
serraggio, pressione minore della
contropunta)

6103 AUTOMATIC DOOR CONTACTOR NOT
DE-ENERGIZED
Conseguenza: Arresto avanzamento, blocco
lettura

Emco
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Significato: E stata attivata I'elettrovalvola della
contropunta indietro, ma l'inter-
ruttore della contropunta indietro
rimane su 0.

Rimedio: Controllare I'elettrovalvola e l'inter-

ruttore

6104 PNEUMATIC FAULT
Conseguenza: Disattivazione dei gruppi ausi-
liari.

Significato: Pressione di serraggio assente
all'avvio del mandrino oppure
abbassamento della pressione
di serraggio durante la corsa del
mandrino.

Rimedio: Controllare la pressione del dispo-
sitivo di serraggio e l'interruttore di

pressione corrispondente.
Controllare il programma.

6105 FAULT B-AXIS
Conseguenza: Arresto avanzamento, blocco
lettura

Significato: Il sensore BERO di apertura del
dispositivo di serraggio 1 non ri-
sponde.

Rimedio: Reimpostare il monitoraggio del
dispositivo di serraggio (consultare
le indicazioni riportate di seguito
nel presente capitolo)

6106 DIRCETION CHANGE MORE THAN

3SEC

Conseguenza: Arresto avanzamento, blocco
lettura

Significato: Anomalia interruttore di pressione
chiusura del dispositivo di serrag-
gio.

Rimedio: Controllare l'interruttore di pressio-
ne

6107 ROTARY-AXIS CLAMPING FAULT
Conseguenza: Disattivazione dei gruppi ausiliari.

Rimedio: Impostare correttamente il dispo-
sitivo di serraggio - non bloccare il
sistema di serraggio in posizione di
fine corsa (consultare le indicazio-
ni riportate di seguito nel presente

capitolo)

6108 TILTING-AXIS CLAMPING FAULT
Conseguenza: Arresto avanzamento, blocco
lettura

E stata attivata I'elettrovalvola della
vaschetta di raccolta avanti/indie-
tro, ma lo stato dell'interruttore
della vaschetta di raccolta avanti/
indietro resta immutato.

Significato:

Controllare l'interruttore e le elet-
trovalvole.

Rimedio:

6109 ERRORE VASCHETTA DI RACCOLTA
ALLONTANATA
Conseguenza: Arresto avanzamento, blocco
lettura

E stata attivata I'elettrovalvola della
vaschetta di raccolta allontanata/
accostata, ma lo stato dell'inter-
ruttore della vaschetta di raccolta
allontanata/accostata resta immu-
tato.

Significato:

Controllare l'interruttore e le elet-
trovalvole.

Rimedio:

6900 USB PLC non disponibile

Causa: impossibile creare la comunicazione USB
con la scheda di sicurezza.
Rimedio: spegnere e riaccendere la macchina. Si

prega di informare il servizio di assisten-
za clienti EMCO qualora un’anomalia si
verifichi piu volte.

6901 Errore relé arresto d'emergenza USB
PLC

Causa: rele di ARRESTO DI EMERGENZA USB
PLC guasto.
Rimedio: spegnere e riaccendere la macchina. Si

prega di informare il servizio di assisten-
za clienti EMCO qualora un’anomalia si
verifichi piu volte.

6902 Errore sorveglianza di fermo X

Causa: movimentodell’asse X nonconsentito nello
stato d’esercizio attuale.
Rimedio: cancellare I'allarme con il tasto RESET;

spegnere e riaccendere la macchina. Si
prega di informare il servizio di assisten-
za clienti EMCO qualora un’anomalia si
verifichi piu volte.
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6903 Errore sorveglianza di fermo Z

Causa: movimentodell’asse Znonconsentito nello
stato d’esercizio attuale.
Rimedio: cancellare I'allarme con il tasto RESET;

spegnere e riaccendere la macchina. Si
prega di informare il servizio di assisten-
za clienti EMCO qualora un’anomalia si
verifichi piu volte.

6904 Errore collegamento Alive PLC

Causa: errore in correlazione a (Watchdog) della
scheda di sicurezza con PLC.
Rimedio: cancellare l'allarme con il tasto RESET;

spegnere e riaccendere la macchina. Si
prega di informare il servizio di assisten-
za clienti EMCO qualora un’anomalia si
verifichi piu volte.

6906 Errore numero di giri eccessivo del
mandrino

Causa: il numero di giri del mandrino principale
supera il valore massimo consentito per
lo stato d’esercizio attuale.

Rimedio: cancellare I'allarme con il tasto RESET;

spegnere e riaccendere la macchina. Si
prega di informare il servizio di assisten-
za clienti EMCO qualora un’anomalia si
verifichi piu volte.

6907 Errore mancato impulso di consenso
dal modulo ER

Causa: il PLC ACC non ha disattivato il modulo di
alimentazione-recupero.
Rimedio: cancellare l'allarme con il tasto RESET;

spegnere e riaccendere la macchina. Si
prega di informare il servizio di assisten-
za clienti EMCO qualora un’anomalia si
verifichi piu volte.

6908 Errore sorveglianza di fermo mandrino
principale

Causa: avviamento inatteso del mandrino princi-
pale nello stato d’esercizio.

cancellare I'allarme con il tasto RESET;
spegnere e riaccendere la macchina. Si
prega di informare il servizio di assisten-
za clienti EMCO qualora un’anomalia si
verifichi piu volte.

Rimedio:

6909 Errore consenso regolatore senza av-

vio mandrino

Causa: lo sblocco regolatore del mandrino princi-
pale é stato dato dal PLC ACC senza che
iltasto di avvio mandrino sia stato premuto.

Rimedio: cancellare l'allarme con il tasto RESET;
spegnere e riaccendere la macchina. Si
prega di informare il servizio di assisten-
za clienti EMCO qualora un’anomalia si
verifichi piu volte.

6910 Errore sorveglianza di fermo Y

Causa: movimentodell’asse Y nonconsentito nello
stato d’esercizio attuale.
Rimedio: cancellare I'allarme con il tasto RESET;

spegnere e riaccendere la macchina. Si
prega di informare il servizio di assisten-
za clienti EMCO qualora un’anomalia si
verifichi piu volte.

6911 Errore sorveglianza di fermo asse

Causa: movimento dell’asse non consentito nello
stato d’esercizio attuale.
Rimedio: cancellare l'allarme con il tasto RESET;

spegnere e riaccendere la macchina. Si
prega di informare il servizio di assisten-
za clienti EMCO qualora un’anomalia si
verifichi piu volte.

6912 Errore velocita asse eccessiva

Causa: lavanzamento degli assi supera il valore
massimo consentito perlo stato d’esercizio
attuale.

Rimedio: cancellare 'allarme con il tasto RESET;

spegnere e riaccendere la macchina. Si
prega di informare il servizio di assisten-
za clienti EMCO qualora un’anomalia si
verifichi piu volte.

6913 Errore velocita X eccessiva

Causa: Il'avanzamento dell’asse X superail valore
massimo consentito perlo stato d’esercizio
attuale.

Rimedio: cancellare l'allarme con il tasto RESET;

spegnere e riaccendere la macchina. Si
prega di informare il servizio di assisten-
za clienti EMCO qualora un’anomalia si
verifichi piu volte.

6914 Errore velocita Y eccessiva

Causa: lavanzamentodell’asse Y superail valore
massimo consentito perlo stato d’esercizio
attuale.

Rimedio: cancellare I'allarme con il tasto RESET;

spegnere e riaccendere la macchina. Si
prega di informare il servizio di assisten-
za clienti EMCO qualora un’anomalia si
verifichi piu volte.
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6915 Errore velocita Z eccessiva

Causa: Il'avanzamento dell’asse Z superail valore
massimo consentito per lo stato d’esercizio
attuale.

Rimedio: cancellare 'allarme con il tasto RESET;

spegnere e riaccendere la macchina. Si
prega di informare il servizio di assisten-
za clienti EMCO qualora un’anomalia si
verifichi piu volte.

6916 ERRORE X-BERO DIFETTOSO

Causa: Bero dell'asse X non trasmette alcun se-
gnale.
Rimedio: Resettarel'allarmeconiltasto RESET. Nel

casoincuiil problema dovesse persistere,
contattare la EMCO.

6917 ERRORE Y-BERO DIFETTOSO

Causa: Bero dell'asse Y non trasmette alcun se-
gnale.
Rimedio: Resettarel'allarme coniltasto RESET. Nel

casoincuiil problema dovesse persistere,
contattare la EMCO.

6918 ERRORE Z-BERO DIFETTOSO

Causa: Bero dell'asse Z non trasmette alcun se-
gnale.
Rimedio: Resettarel'allarme coniltasto RESET. Nel

caso in cuiil problema dovesse persistere,
contattare la EMCO.

6919 MANDRINO BERO DIFETTOSO

Causa: Berodelmandrinoprincipale nontrasmette
alcun segnale.
Rimedio: Resettarel'allarme coniltasto RESET. Nel

casoin cuiil problema dovesse persistere,
contattare la EMCO.

6920 INVERSIONE DIREZIONE X TROPPO
LUNGA "1"

Causa: L'inversionedidirezionedell'asse X & stata
inviata per piu di tre secondi allUSBSPS.
Rimedio: Resettare l'allarme con il tasto RESET.

Evitare lunghitempi diavanti e indietro con
la manopola. Nel caso in cui il problema
dovesse persistere, contattare la EMCO.

6921 INVERSIONE DIREZIONE Y TROPPO
LUNGA "1"

Causa: L'inversionedidirezionedell'asseY éstata
inviata per piu di tre secondi allUSBSPS.
Rimedio: Resettare l'allarme con il tasto RESET.

Evitare lunghitempidiavanti e indietro con
la manopola. Nel caso in cui il problema
dovesse persistere, contattare la EMCO.

6922 INVERSIONE DIREZIONE Z TROPPO
LUNGA "1"

Causa: L'inversionedidirezione dell'asse Z & stata
inviata per piu di tre secondi allUSBSPS.
Rimedio: Resettare l'allarme con il tasto RESET.

Evitare lunghitempidiavanti e indietro con
la manopola. Nel caso in cui il problema
dovesse persistere, contattare la EMCO.

6923 SEGNALE PORTA PIC E SPS DIVERSO

Causa: Gli ACC-PLC e USBSPS ricevono un
diverso stato delle porte.
Rimedio: Resettarel'allarmeconiltasto RESET. Nel

casoincuiil problema dovesse persistere,
contattare la EMCO.

6924 ERRORE ABILITAZIONE IMPULSI
MANDRINO PRINCIPALE

L'attivazione impulsi sull'elemento di con-

trollo del mandrino principale é stata inter-

rotta da USBSPS, in quanto quest'ultimo

non & stato tempestivamente disattivato

dal PLC.

Resettare I'allarme coniltasto RESET. Nel

casoincuiil problema dovesse persistere,

contattare la EMCO.

Causa:

Rimedio:

6925 ERRORE: CONTATTORE DI RETE!

Causa: Il contattore di rete non risponde allo stato
attuale di esercizio oppure non scatta.
Rimedio: Resettare l'allarme con il pulsante di

ARRESTO DI EMERGENZA e riavviare
la macchina. Se l'errore viene riscontrato
ripetutamente, contattare il servizio di
assistenza clienti della EMCO.

6926 ERRORE: CONTATTORE MOTORE!

Causa: Laprotezione del motore nonrisponde allo
stato attuale di esercizio.
Rimedio: Resettare l'allarme con il pulsante di

ARRESTO DI EMERGENZA e riavviare
la macchina. Se l'errore viene riscontrato
ripetutamente, contattare il servizio di
assistenza clienti della EMCO.

6927 ERRORE: ARRESTO DI EMERGENZA
ATTIVATO!
E stato premuto il pulsante di arresto di
emergenza.
Rimedio: Riavviare la macchina.

Causa:

6928 ERRORE MONITORAGGIO DELL'AR-
RESTO TORRETTA PORTAUTENSILI
Causa: Movimento della torretta portautensili non

consentito nello stato attuale di esercizio.
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Rimedio: Resettare l'allarme con il pulsante di
ARRESTO DI EMERGENZA e riavviare
la macchina. Se l'errore viene riscontrato
ripetutamente, contattare il servizio di
assistenza clienti della EMCO.

6929 ERROR MACHINE-DOOR LOCK

Causa: Stato blocco porta non plausibile oppure
chiusura porta inefficace.
Rimedio: Resettare l'allarme con il pulsante di

ARRESTO DI EMERGENZA e riavviare
la macchina. Se l'errore viene riscontrato
ripetutamente, contattare il servizio di
assistenza clienti della EMCO.

6930 ERROR PLAUSIBILITY OF MAIN
SPINDLE BEROS

Segnale del sensore del mandrino princi-

pale differente.

Resettare l'allarme con il pulsante di

ARRESTO DI EMERGENZA e riavviare

la macchina. Se l'errore viene riscontrato

ripetutamente, contattare il servizio di

assistenza clienti della EMCO.

Causa:

Rimedio:

6931 ERROR PLAUSIBILITY QUICKSTOPP-

FUNCTION MAIN DRIVE

Causa: L'attuatoredell'azionamento principale nel-
lo stato attuale di esercizio non conferma
la funzione di arresto rapido.

Rimedio: Resettare l'allarme con il pulsante di

ARRESTO DI EMERGENZA e riavviare
la macchina. Se l'errore viene riscontrato
ripetutamente, contattare il servizio di
assistenza clienti della EMCO.

6988 ESTENSIONE USB PER ROBOTIK NON
DISPONIBILE

L'estensione USB per Robotik non puo
essere gestita dall'ACC.

Rimedio: Contattare la EMCO.

Causa:

6999 ESTENSIONE USB PER ROBOTIK NON
DISPONIBILE
L'estensione USB per Robotik non pud
essere gestita dall'ACC.
Rimedio: Contattare la EMCO.

Causa:

7000: PROGRAMMATA PAROLA T SBAGL.!
Posizione utensile programmata piu grande di 8.
Un programma CNC in esecuzione viene arre-
stato.

Interrompere programma con RESET, correggere
programma

7007: STOP AVANZAMENTO

Nell'operazione robotica un segnale HIGH si trova
all'entrata E3.7. Arresto avanzamento é attivo fino
a che un segnale LOW s'accumuli all'entrata E3.7.

7016: INSERIRE AZIONAMENTI AUS. !

Gli azionamenti ausiliari sono disattivati. Premete
il tasto AUX ON per almeno 0,5 s (cosi viene evi-
tato l'inserimento non intenzionale), per attivare
gli azionamenti ausiliari (viene provocato un im-
pulso di lubrificazione).

7017: AVVICINARE PUNTO DI RIF.!
Avvicinate il punto di riferimento:

Se il punto di riferimento non & attivo, movimenti
manuali degli assi d'avanzamento sono possibili
soltanto con posizione d'interruttore a chiave
"operazione manuale".

7018: COMMUTARE INTERR. CHIAVE !
Attivando NC-Start I'interruttore a chiave ¢ stato
Su posizione ,operazione manuale".

NC-Start non pud essere attivato.

Commutate l'interruttore a chiave per eseguire un
programma CNC.

7019: CONTROLLO PNEUMATICO!
Riempire d'olio pneumatico

7020: OPERAZIONE SPECIALE ATTIVA'!
Operazione speciale: la porta di macchina &
aperta, gli azionamenti ausiliari sono attivati, I'in-
terruttore a chiave & nella posizione "operazione
manuale" e il tasto di consenso & premuto.

Gli assi possono essere traslati manualmente con
porta aperta. La torretta cambiautensile non puo
essere girata con porta aperta. Un programma
CNC puo svolgersi soltanto con mandrino fer-
mo (DRYRUN) e nell'operazione blocco singolo
(SINGLE).

Per ragioni di sicurezza: la funzione del tasto di
consenso viene interrotto automaticamente dopo
40 s, poi il tasto di consenso deve essere lasciato
e premuto di nuovo.

7021: LIBERARE TORR. CAMBIAUT.!

Il cambio utensile & stato interrotto.

Avvio mandrino e NC Start non sono possibili.
Premete il tasto torretta cambiautensile nello stato
RESET del controllo.

7022: CONTR. DISPOSITIVO RACCOGLIPEZ-
Z0

Superamento limite tempo del movimento di giro

Controllare gruppo pneumatico, e/o se gruppo

meccanico si & bloccato.
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7023: REGOLAZIONE PRESSOSTATO!
Durante l'apertura e la chiusura del mezzo di
serraggio il pressostato deve essere attivato/
disattivato una volta.

Regolare il pressostato. Dalla versione PLC 3.10
tale allarme non & piu presente.

7024: REGOLAZIONE BERO MEZZO DI SER-
RAGGIO !

Per mezzo di serraggio aperto e controllo di fine

corsa attivato il corrispondente bero deve comu-

nicare la configurazione aperta.

Controllare e regolare il bero del mezzo di serrag-

gio, controllare i cablaggi.

7025 TEMPO DI ATTESA MOTORE PRINCI-
PALE!

Il convertitore di frequenza LENZE deve essere
staccato per almeno 20 secondi dalla rete di
alimentazione prima che possa essere effettuata
una nuova accensione. Tale allarme compare per
una veloce apertura/chiusura della porta (inferiore
ai 20 secondi).

7026 SALVAMOTORE VENTOLA MOTORE
PRIN.SCATTATO!

7038: LUBRIFICAZIONE DIFETTOSA'!

L'interruttore a pressione & difettoso o intasato.

NC-Start non pu0 essere attivato. Questo allarme

puo essere resettato soltanto attraverso innesto

e disinnesto della macchina.

Contattare il reparto di assistenza della EMCO.

7039: LUBRIFICAZIONE DIFETTOSA'!
Troppo poco lubrificante, I'interruttore a pressione
e difettoso. NC-Start non puo essere attivato.
Controllate il lubrificante ed effettuate un ciclo di
lubrificazione regolare o contattare il reparto di
assistenza della EMCO.

7040: SPORTELLO DI MACCHINA APERTO!
L'azionamento principale non pud essere inserito
e NC-Start non pu0 essere attivato (salvo opera-
zione speciale).

Chiudere lo sportello per eseguire un programma
CNC.

7041: COPERCHIO INGRANAGGI APERTO

Il mandrino principale non pud essere azionato
e la modalita NC-Start non pud essere attivata.
Chiudere il coperchio ingranaggi per far partire
un programma CNC.

7042: INIZ. SPORTELLO DI MACCHINA !
Ogni movimento nell'area di lavoro & bloccato.
Aprire e chiudere lo sportello per attivare i circuiti
di sicurezza.

7043: RAGGIUNTO NO. NOM. DI PEZZ] !
Un numero preimpostato di giri di programma &
stato raggiunto. NC-Start non pu0 essere attivato.
Resettare il contatore pezzi per continuare.

7048: PIATTAFORMA APERTA'!
Questo messaggio indica che la piattaforma non &
serrata. Sparisce appena un pezzo viene serrato.

7049: PIATTAFORMA-NESSUN PEZZO
TENS.!

Nessun pezzo tensionato, lI'inserimento del man-

drino & bloccato.

7050: PINZA APERTA'!
Questo messaggio indica che la pinza non é
serrata. Sparisce appena un pezzo viene serrato.

7051: PINZA-NESSUN PEZZO TENSIONATO!
Nessun pezzo tensionato, I'inserimento del man-
drino & bloccato.

7052: CANNOTTO IN POS. INTERMEDIA !

Il cannotto non € in una posizione definita.

Tutti i movimenti d'asse, il mandrino e la torretta
cambiautensili sono bloccati.

Traslate il cannotto nella posizione finale poste-
riore o tensionate un pezzo con il cannotto.

7053: CANNOTTO-NESSUN PEZZO TEN-
SION. !

Il cannotto & traslato fino alla posizione finale

anteriore.

Per continuare a lavorare dovete traslare prima

il cannotto completamente indietro alla posizione

finale posteriore.

7054: NESSUN PEZZO NEL DISPOSITIVO DI!
Non & serrato nessun pezzo, l'inserimento del
mandrino & bloccato.

7055: DISPOSITIVO DI SERRAGGIO APERTO!
Questo messaggio indica che il dispositivo non
e nello stato di serraggio. Esso sparisce, non
appena che viene serrato un pezzo.

7060 LIBERARE FINECORSA CANNOTTO'!
L'asse ha raggiunto la contropunta. Spostare di
nuovo il carrello dalla contropunta.

7061 LIBERARE FINECORSA ASSE X!
L'asse ha raggiunto il fine corsa. Allontanare
I'asse dal fine corsa.

7062 LIBERARE FINECORSA ASSE Z'!
vedere 7061
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7063 LIVELLO OLIO LUBRIFICAZ. CENTRA-
LIZZATA !

Livello dell'olio troppo basso nella lubrificaz. cen-

tralizzata. Riempire di olio secondo le istruzioni

per la manutenzione della macchina.

7064 PROTEZIONE PORTAUTENSILE
APERTA'!

La protezione del mandrino € aperta Chiudere la

protezione del mandrino.

7065 SALVAMOTORE POMPA REFRIGE-
RANTE SCATTATO !

La pompa refrigerante & surriscaldata. Controllare

la pompa refrigerante per eventuali perdite o spor-

co. Assicurarsi che vi sia refrigerante sufficiente

nell'impianto refrigerante.

7066 CONFERMA UTENSILE !
Dopo un cambio di utensile premere il tasto T per
confermare il cambio dell'utensile.

7067 MODO OPERATIVO MANUALE
L'interruttore a chiave per uso speciale si trova
nella posizione Allestimento (manuale).

7068 VOLANTINO ELETTRONICO PRONTO
PER ASSE X

Il volantino di sicurezza & attivato per un movi-
mento manuale. L'attivazione del volantino di
sicurezza € controllata da un interruttore senza
contatto. Con il volantino attivato I'avanzamento
dell'asse pud non essere attivo. Per il completa-
mento automatico di un programma la presa del
volantino deve essere rilasciata.

7069 VOLANTINO ELETTRONICO PRONTO
PER ASSE Y
si veda 7068

7070 VOLANTINO ELETTRONICO PRONTO
PER ASSE Z
si veda 7068

7071 CAMBIO UTENSILE VERTICALE

La copertura per la tensione manuale del sup-
porto utensile € controllata da un interruttore.
L'interruttore indica una chiave non idonea o una
copertura lasciata aperta. Dopo la messa in ten-
sione dell'utensile rimuovere la chiave e chiudere
la copertura.

7072 CAMBIO UTENSILE ORIZZONTALE

La manopola per la tensione manuale dell'utensile
sul mandrino orizzontale & controllata da un inter-
ruttore. L'interruttore indica una manopola stretta.
Il mandrino & bloccato. Dopo la messa in tensione
dell'utensile allentare la manopola.

7073 TIRARE INDIETRO IL FINECORSA
PER L‘ASSE Y
vedere 7061

7074 CAMBIARE UTENSILE
vedere 7061

7074: CAMBIARE UTENSILE!
Bloccare l'utensile programmato.

7076: BLOCCARE IL SISTEMA LEVIGANTE
DELLA TESTA DELLA FRESATRICE !

La testa della fresatrice non ruota abbastanza.

Fissare meccanicamente la testa della fresatrice

(il finecorsa deve essere attivato).

7077: IMPOSTARE LA TORRETTA PORTAU-

TENSILI !

Nessun dato macchina valido per il cambio uten-

sile disponibile. Contattare la EMCO.

7078: L'UTENSILE FARETRA NON SI RIBAL-
TA!

Annullamento durante il cambio utensile. Ribalta-

re l'utensile faretra in modalita allestimento.

7079: BRACCIO DI SCAMBIO NON IN POSI-
ZIONE !
vedere 7079

7080: UTENSILE NON COLLEGATO COR-
RETTAMENTE !

Il cono dell'utensile si trova oltre la tolleranza. L'u-

tensile & montato ruotato di 180°. Il tensionatore

Bero & spostato. Controllare 'utensile e collegare

di nuovo. Se il problema dovesse verificarsi anche

con altri utensili, contattare la EMCO.

7082: IL SALVAVITA DEL TRASPORTATORE

TRUCIOLI SCATTA !

Il trasportatore trucioli & sovraccarico. Controllare

il nastro di trasporto per eventuali perdite e rimuo-

vere i trucioli rimasti bloccati.

7083: IMMAGAZZINAMENTO ATTIVO'!

Per una gestione non caotica degli utensili &
prelevato un utensile dal mandrino principale.
Immagazzinare il tamburo.

7084: APRIRE MORSA'!
La morsa non & in tensione. Mettere la morsa in
tensione.

7085 PORTARE L'ASSE DI ROTAZIONE A A 0°!
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Disattivazione MOC solo con asse rotante
A su 0°.

Se 4.5. € presente, l'asse rotante deve
essere eseguito prima di ogni spegnimento
della macchina.

Rimedio: Portare lI'asse rotante a 0°.

Causa:

7088 ELECTRICAL CABINET OVERHEAT

Causa: E intervenuto il monitoraggio della tempe-
ratura.

Rimedio: Controllareilfiltro e la ventola dell'armadio

elettrico, alzare latemperatura di attivazio-
ne.

7089 ELECTRICAL CABINET DOOR OPEN
Causa: Porta del quadro elettrico aperta.
Rimedio: Chiudere la porta del quadro elettrico.

7091
Causa:

WAIT FOR USB-I2C SPS

Impossibile stabilire la comunicazione con
USB-I2C SPS.

Se il messaggio non scompare da solo,
spegnere e riaccendere la macchina. Se il
messaggio permane anche dopo lo spegni-
mento, contattare il servizio di assistenza
clienti della EMCO.

Rimedio:

7092 TEST STOP ACTIVE

Causa: E attivo il test per il controllo delle funzioni
di sicurezza.

Rimedio: Attendere il termine del test di sicurezza.

7093 SET REFERENCE POINT

Causa: Da parte dell'utente e stata
attivata la modalita di acquisizione del
punto di riferimento.

7094 27 7094 SET X-REFERENCE POINT
Causa: Il valore di riferimento dell'asse X & stato
applicato al file acc.msd.

7095 SET Y-REFERENCE POINT
Causa: Il valore di riferimento dell'asse Y & stato
applicato al file acc.msd.

7096 SET Z-REFERENCE POINT

Causa: Il valore di riferimento dell'asse Z & stato
applicato al file acc.msd.
7097 FEED OVERRIDE 0

Causa: Lamanopola del potenziometro di regola-
zione - Override (variazione diavanzamen-
to) & stata, da parte dell'utente, impostata

su 0%.

7098 FRENO MANDRINO 1 ATTIVO
Conseguenza: Arresto del mandrino.

7099 CONTROPUNTA SI PORTA IN AVANTI
Conseguenza: Blocco lettura

Significato: M21 programmato = Interr. di
pressione contropunta avanti non
ancora 1

Rimedio: viene resettato in automatico con

l'interr. di pressione avanti

7100 CONTROPUNTA SI PORTA INDIETRO
Conseguenza: Blocco lettura

Significato: M20 programmato = Interr. di fine
corsa contropunta indietro non
ancora 1

Rimedio: viene resettato in automatico con

I'interr. di fine corsa indietro

7101 MANCA PUNTO DI RIFERIMENTO TOR-

RETTA

Conseguenza: Arresto avanzamento, blocco
lettura

Significato: All'avvio NC, la torretta portauten-
sili non & ancora registrata.

Rimedio: Registrare la torretta portautensili

con il rispettivo tasto in modalita
JOG.

7102 TORRETTA PORTAUTENSILI ATTIVA
Conseguenza:

7103 DISPOSITIVO DI SERRAGGIO 1 NELLA
POSIZIONE DI FINECORSA

Conseguenza: Inibizione avvio NC ed aziona-
mento principale - avvio, arresto

mandrino S1

Significato: Il trasduttore analogico identifica
nella posizione di bloccaggio quel-
la di finecorsa

Rimedio: Modificare il campo di serraggio del

dispositivo di serraggio (consultare
le indicazioni riportate di seguito
nel presente capitolo)
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7104 CONTROPUNTA IN POSIZIONE INTER-
MEDIA

Conseguenza: Arresto avanzamento/blocco
lettura

7105 ACQUISITO IL PUNTO DI RIFERIMENTO
DELL'UTENSILE MOTORIZZATO

Conseguenza:

7900 INIZIALIZZARE ARRESTO DI EMER-
GENZA!
Causa: Necessario inizializzare il pulsante di ar-
resto di emergenza.
Rimedio: Premere e riarmare il pulsante di arresto
di emergenza.

7901 INIZIALIZZARE SPORTELLI MACCHINA!

Causa: Necessario inizializzare le porte della
macchina.

Rimedio: Aprire e chiudere le porte della macchina.

7106 ACQUISITO IL PUNTO DI
RIFERIMENTO A
Causa: Il valore di riferimento dell'asse A é stato
applicato al file acc.msd.
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Allarmi dai dispositivi di input
1700 - 1899

Questi allarmi e messaggi verranno emessi dal
sistema di controllo.

1701 Errore in RS232

Causa: Impostazione porta seriale non valida o
collegamento con la tastiera seriale inter-
rotto.

Rimedio: Controllare I'impostazione della porta se-
riale e/o spegnere/riaccendere la tastiera
e verificare il cablaggio.

1703 Tastiera esterna non disponibile

Causa: Impossibile stabilire collegamento con la
tastiera esterna.

Rimedio: Controllare l'impostazione della tastiera
esterna e/o verificare il cablaggio.

1704 Tastieraest: errore sommadi controllo

Causa: Errore nella trasmissione

Rimedio: Il collegamento con la tastiera verra ripri-
stinato in automatico. Qualora dovesse
fallire, spegnere/riaccendere la tastiera.

1705 Tastiera est: errore generico

Causa: La tastiera collegata segnala un errore.

Rimedio: Staccare e riattaccare la tastiera. In caso
diricomparsa, contattare I'assistenza della
EMCO.

1706 Errore USB generico

Causa: Errore nella comunicazione USB

Rimedio: Staccare e riattaccare la tastiera. In caso
diricomparsa, contattare |'assistenza della
EMCO.

1707 Tastiera est: assenza LED

Causa: Alla tastiera & stato inviato un comando
LED errato.

Rimedio: Contattare l'assistenza EMCO.

1708 Tastiera est: comando ignoto

Causa: Alla tastiera é stato inviato un comando
sconosciuto.

Rimedio: Contattare I'assistenza EMCO.

1710 Installation of Easy2controlis damaged!

Causa: Errata installazione di Easy2control

Rimedio: Reinstallare il software e/o contattare

I'assistenza della EMCO

1711 Initialization of Easy2Control failed!

Causa: Manca il file di configurazione onscreen.
ini per Easy-2control.

Rimedio: Reinstallare il software e/o contattare
l'assistenza della EMCO

1712 USB-Dongle for Easy2control could
not be found!!

Causa: Dongle USB per Easy2control non colle-

gato. Easy2control & visualizzato, ma non
puo essere controllato.
Rimedio: Collegare Dongle USB per Easy2control

1801 Assenza tabella asseqg. tastiera

Causa: Impossibiletrovareilfile conl'assegnazione
delle funzioni ai tasti.

Rimedio: Reinstallare il software e/o contattare
I'assistenza della EMCO

1802 Collegamento alla tastiera perso

Causa: Collegamentoallatastiera seriale interrotto.

Rimedio: Spegnere/riaccendere la tastiera e verifi-
care il cablaggio.
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Allarmi controller assi 8000
- 9000, 22000 - 23000, 200000 -
300000

8000 Errore fatale AC

8100 Errore fatale AC

Causa: errore interno

Rimedio: installare il software nuovamente o se
necessario, installare nuovamente, comu-
nicare errore allEMCO.

8101 Errore di inizializzazione AC
vedere 8101.

8102 Errore di inizializzazione AC
vedere 8101.

8103 Errore di inizializzazione AC
vedere 8101.

8104 Errore di sistema AC
vedere 8101.

8105 Errore di inizializzazione AC
vedere 8101.

8106 Non trovata scheda PC-COM

Causa: scheda PC-COM non puo essere coman-
data (eventualmente non installata).

Rimedio: installare scheda, impostare altri indirizzi
con jumper

8107 La scheda PC-COM non funziona

vedere 8106.

8108 Errore fatale sulla scheda PC-COM
vedere 8106.

8109 Errore fatale sulla scheda PC-COM
vedere 8106.

8110 PC-COM: omesso il messaggio di init

Causa: errore interno

Rimedio: installare nuovamente il software o se
necessario, installare nuovamente, comu-
nicare errore allEMCO.

8111 PC-COM: configurazione errata
vedere 8110.

8113 Dati non validi (pccom.hex)
vedere 8110.

8114 Errore di programma su PC-COM
vedere 8110.

8115 PC-COM:omesso packet acknowledge
vedere 8110.

8116 PC-COM: errore di startup

vedere 8110.

8117 Errore fatale nei dati (pccom.hex)
vedere 8110.

8118 Errore di inizializzazione AC

vedere 8110, eventualm. troppo poca memoria RAM

8119 PC interrupt no. non valido

Causa: il numero PC interrupt non puo essere
utilizzato.

Rimedio: rilevare numeri interrupt liberi (permessi:
5,7,10, 11, 12, 3, 4 e 5) con programma
sistema nel controllo di sistema Windows
95 ed entrare questo numero in WinConfig.

8120 PC interrupt no. non mascherabile
vedere 8119

8121 Comando invalido per PC-COM

Causa: errore interno o cavo difettoso

Rimedio: controllare cavo (avvitare); avviare nuova-
mente software o se necessario installare
nuovamente, comunicare errore al'lEMCO.

8122 Overrun sulla mailbox AC Interna

Causa: errore interno

Rimedio: avviare nuovamente software o se neces-
sario installare nuovamente, comunicare
errore allEMCO.

8123 Errore di apertura sul file di registrazione

Causa: errore interno

Rimedio: avviare nuovamente software o se neces-
sario installare nuovamente, comunicare
errore al'EMCO.

8124 Errore di scrittura sul file di registrazio-

ne

Causa: errore interno

Rimedio: avviare nuovamente software o se neces-
sario installare nuovamente, comunicare
errore al'EMCO.

8125 Memoria non valida per il buffer di regi-

strazione

Causa: troppo poca memoria RAM, tempo di re-
gistrazione troppo grande.

Rimedio: avviare nuovamente software, se necessa-
rio eliminare driver ecc. per far disponibile
memoria, diminuire tempo diregistrazione.

8126 Overrun nella Interpolazione AC

Causa:: eventualmente capacita di calcolo non
sufficiente .

Rimedio: impostare tempo interrupt piu lungo con
WinConfig. Cosi puo risultare tuttavia una
precisione di via peggiore.

8127 Memoria insufficiente

Causa: troppo poca memoria RAM

Rimedio: terminare altri programmi in esecuzione,
avviare nuovamente software, se neces-
sario eliminare driver ecc. per rendere
disponibile memoria.
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8128 Messaggio invalido su AC

Causa: errore interno

Rimedio: avviare nuovamente software o se neces-
sario installare nuovamente, comunicare
errore allEMCO.

8129 Dati MSD invalidi - axisconfig.
vedere 8128.

8130 Errore di init interno AC
vedere 8128.

8131 Errore di init interno AC
vedere 8128.

8132 Asse richiesto da piu canali
vedere 8128.

8133 Blocco di memoria NC Insufficiente
vedere 8128.

8134 Piu punti di centro programmati
vedere 8128.

8135 Nessun punto di centro programmato
vedere 8128.

8136 Raggio di cerchio troppo piccolo
vedere 8128.

8137 Specifica invalida per Helix

Causa: asse errato per elica. La combinazione
assiale degli assi circolari e lineari non &
giusta.

Rimedio: correggere programma.

8140 La Macchina (ACIF) non risponde
Causa: macchina non inserita o collegata.
Rimedio: inserire e/o collegare macchina.

8141 PC-COM: errore interno

Causa: errore interno

Rimedio: avviare nuovamente software o se neces-
sario installare nuovamente, comunicare
errore al'EMCO.

8142 ACIF: Errore di programma

Causa: errore interno

Rimedio: avviare nuovamente software o se neces-
sario installare nuovamente, comunicare
errore al'EMCO.

8143 ACIF: omesso packet acknowledge
vedere 8142.

8144 ACIF: errore di startup

vedere 8142.

8145 Errore fatale nei dati (acif.hex)
vedere 8142.

8146 Richiesta multipla per un asse
vedere 8142.

8147 Stato invalido per PC-COM (DPRAM)
vedere 8142.

8148 PC-COM: comando non valido
vedere 8142.

8149 PC-COM: comando non valido (Len)
vedere 8142.

8150 ACIF: errore fatale
vedere 8142.

8151 AC: errore di inizializzazione

(RPG file mancante)
vedere 8142.

8152 AC: errore di inizializzazione

(formato file RPG)
vedere 8142.

8153 Timeout del programma FPGA su ACIF
vedere 8142.

8154 Comando non valido al PC-COM
vedere 8142.

8155 FPGA packet acknowledge invalido
vedere 8142 e/o errore hardware su scheda ACIF
(contattare il servizio della EMCO).

8156 Sync entro 1.5 revol. non trovato
vedere 8142 e/o errore hardware dell'interruttore di
prossimita (contattare il servizio della EMCO).

8157 Dati registrati
vedere 8142.

8158 Larghezza Bero troppo ampia (riferi-
mento)

vedere 8142 e/o errore hardware dell'interruttore di
prossimita (contattare il servizio della EMCO).

8159 Funzione non implementata
Significato: questa funzione non pud essere
effettuata nell'operazione normale.

8160 Perdita sincronizzazione assi 3..7

Causa: asse gira a vuoto, slitta blocca, la sincro-
nizzazione assiale ¢ stata persa.

Rimedio: raggiungere punto di riferimento.

8161 Asse X: errore fatale di sistema

Perdita di passo del motore a passo. Cause:

- asse bloccato meccanicamente

- cinghia asse difettosa

- distanza interruttore di prossimita troppo grande
(>0,3mm) o interr. di prossimita difettoso

- Guasto motore a passo

8162 Asse Y: perdita sincronizzazione
vedere 8161

8163 Asse Z: perdita sincronizzazione
vedere 8161

8164 Superamento limiti software asse 3..7
Causa: asse alla fine dell'area di traslazione
Rimedio: muovere asse indietro

8168 Superamento limiti software asse 3..7
Causa: asse alla fine dell'area di traslazione
Rimedio: muovere asse indietro
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8172 Errore di comunicazione con la macchina

Causa: errore interno

Rimedio: avviare nuovamente software o se neces-
sario installare nuovamente, comunicare
errore allEMCO.
Controllare collegamento macchina PC,
eliminare eventualmente sorgenti di di-
sturbo.

8173 INC mentre il programma NC ¢ attivo
Rimedio: Interrompereil programmatramite NC-Stop
o Reset. Spostare gli assi.

8174 INC non permesso

Causa: L'asse é attualmente in movimento

Rimedio: Attendere che gli assi siano fermi e poi
spostare gli assi stessi.

8175 MSD file non puo essere aperto

Causa: errore interno

Rimedio: avviare nuovamente software o se neces-
sario installare nuovamente, comunicare
errore allEMCO.

8176 PLS file non puo essere aperto

vedere 8175.

8177 PLS file non puo essere aperto

vedere 8175.

8178 PLS file non puo essere aperto scritto

vedere 8175.

8179 ACS file non puo essere aperto

vedere 8175.

8180 ACS file non puo essere aperto

vedere 8175.

8181 ACS file non puo essere scritto

vedere 8175.

8183 Rapporto troppo elevato

Causa: Il rapporto di riduzione scelto per la mac-
china non & permesso.

8184 Comando di interpolazione non valido

8185 Cambio di dati MSD proibito

vedere 8175.

8186 Il file MSD non puo essere aperto

vedere 8175.

8187 Errore nel programma PLC

vedere 8175.

8188 Comando invalido di rapporto

vedere 8175.

8189 Assegnamento di canale non valido

vedere 8175.

8190 Canale invalido all'interno del messaggio

vedere 8175.

8191 Unita di jog feed invalida

Causa: Lamacchina non permette I'avanzamento
della rotazione in modalita JOG

Rimedio: Richiedere I'aggiornamento software dalla
EMCO

8192 Asse non valido nel comando
vedere 8175.

8193 Errore fatale nel PLC
vedere 8175.

8194 Filettatura senza lunghezza

Causa: Lecoordinate obbiettivo programmate sono
identiche alle coordinate iniziali

Rimedio: Correggere le coordinate obbiettivo

8195 Nessun angolo di filetto specificato
Rimedio: programmare passo della filettatura

8196 Troppi assi per filettare
Rimedio: programmare al mass. 2 assi per filettatura.

8197 Filettatura non abbastanza lunga

Causa: lunghezza filettatura troppo corta.
Nel passaggio da una filettatura a un'altra
lalunghezzadella seconda filettature deve
bastare perfilettare unafilettatura corretta.

Rimedio: allungare seconda filettatura o sostituire
con un pezzo lineare (G1) .

8198 Errore interno (troppi filetti)
vedere 8175.

8199 Errore interno (stato del filetto)

Causa: errore interno

Rimedio: avviare software nuovamente o se neces-
sario installare nuovamente, comunicare
errore al'EMCO.

8200 Filettatura senza mandrino acceso
Rimedio: inserire mandrino

8201 Errore interno di filettatura (IPO)
vedere 8199.

8202 Errore interno di filettatura (IPO)
vedere 8199.

8203 Errore AC fatale (0-ptr IPO)

vedere 8199.

8204 Errore di inizializzazione: PLC/IPO
attivo

vedere 8199.

8205 Tempo di run del PLC superato
Causa: capacita di calcolo troppo bassa.
8206 Inizializzazione invalida del gruppo M
del PLC

vedere 8199.

8207 Dati macchina del PLC invalidi
vedere 8199.

8208 Messaggio di applicazione invalido
vedere 8199.

8212 Rotazione asse non permessa
vedere 8199.

8213 La rotazione dell'asse non puo essere
interpolata
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8214 La rotazione dell'asse non puo essere
interpolata

8215 Stato non valido
vedere 8199.

8216 Nessun asse in rotazione per cambio
asse
vedere 8199.

8217 Tipo di asse non valido

Causa: Commutazione in modalita asse rotondo
per mandrino in movimento

Rimedio: Arrestare il mandrino e procedere alla
commutazione in modalita asse rotondo.

8218 Riferimento ad un asse non seleziona-
to!
vedere 8199.

8219 Filettatura non permessa senza enco-

der di mandrino!

Causa: Filettatura e maschiatura possibile solo
per mandrini con encoder

8220 Lunghezza del buffer superata nel mes-
saggio PC!
vedere 8199.

8221 Rilascio di mandrino non attivo!
vedere 8199.

8222 Nuovo mandrino principale non valido

Causa: Il mandrino master stabilito durante la
commutazione del mandrino masternon &
valido.

Rimedio: Correggere il numero del mandrino.

8224 Stop non valido
vedere 8199.

8225 Parametri errati in BC_MOVE_TO_IO!

Causa: La macchina non & configurata per un
tastatore di misura. Traslazione con asse
rotondo in modalita tastatore dimisura non
permessa.

Rimedio: Allontanareilmovimento dell'asse rotondo

dalla traslazione.
8226 Commutazione asse rotondo non per-
messa (impostazione MSD)!
Causa: IImandrino fissato non ha un asse rotondo

8228 Commutazione asse rotondo non per-
messa con assi mossi!

Causa: L'asse rotondo si sposta durante la com-
mutazione nel campo di esercizio del
mandrino.

Rimedio: Arrestare I'asse rotondo prima della com-
mutazione.

8229 Innesto mandrino non permesso con
asse rotondo attivo!

8230 Start programma non permesso, poiché
asse rotondo non &€ commutato su mandrino!

8231 Configurazione assi (MSD) non valida

per TRANSMIT!

Causa: Transmit non possibile per questa mac-
china.

8232 Configurazione assi (MSD) non valida
per TRACYL!
Causa: Tracyl non possibile per questa macchina.

8233 Asse non disponibile durante

TRANSMIT/TRACYL!

Causa: Programmazione dell'asse rotondo durante
Transmit/Tracyl non permessa.

8234 Abilitazione regolatore tolta da SPS

durante interpolazione assi!

Causa: errore interno

Rimedio: cancellarel'errore con Resete comunicarlo
alla EMCO.

8235 Interpolazione senza abilitazione di
regolatore da PLC!
vedere 8234.

8236 Attivazione TRANSMIT/TRACYL non
permessa con asse/mandrino mosso!
vedere 8234.

8237 Passaggio polo in TRANSMIT!

Causa: llpassaggioperlecoordinate X0 YOdurante
Transmit non permesso.

Rimedio: Modificare il movimento di traslazione.

8238 Limite avance TRANSMIT superato!
Causa: llmovimento ditraslazione & troppo vicino
alle coordinate X0 YO. Per mantenere
l'avanzamento programmato, dovrebbe
essere superata la massima velocita
dell'asse rotondo.

Ridurre l'avanzamento. In WinConfig
nelle regolazioni MSD presso Dati MSD
generali / Limitazione avanzamento asse
C impostare il valore corrispondente a
0.2 . In tal modo l'avanzamento verra au-
tomaticamente ridotto in vicinanza delle
coordinate X0 YO.

8239 DAU ha superato limite 10V!

Causa: errore interno

Rimedio: cancellarel'errore con Resete comunicarlo
alla EMCO.

8240 Funzione non permessa con trasforma-

zione attiva (TRANSMIT/TRACYL)!

Causa: Le modalita Jog e INC durante Transmit
in X/C e per Tracyl nell'asse rotondo non
permesse.

8241 TRANSMIT non é abilitato (MSD)!
Causa: Transmit non possibile per questa mac-
china.

8242 TRACYL non é abilitato (MSD)!
Causa: Tracyl non possibile per questa macchina.

Rimedio:
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8243 Asse rotondo non permesso con tra-

sformazione attiva!

Causa: Programmazione dell'asse rotondo durante
Transmit/Tracyl non permessa.

8245 Raggio TRACYL = 0!

Causa: Durante la selezione di Tracyl & stato
impiegato un raggio pari a 0.

Rimedio: Correggere il raggio

8246 Compensazione offset non permessa in

questo stato!

vedere 8239.

8247 Compensazione offset: File MSD non
puo essere scritto!

8248 Allarme ciclico di supervisione!

Causa: La comunicazione con la tastiera della
macchina é& interrotta

Rimedio: Riavviare il software o reinstallarlo, comu-
nicare l'errore alla EMCO.

8249 Supervisione fermo asse - allarme!
vedere 8239.

8250 Asse mandrino non é nell'operazione
asse rotondo!
vedere 8239.

8251 Manca passo presso G331/G332!

Causa: Passo della filettatura mancante o coordi-
nate di partenza ed obbiettivo identiche

Rimedio: Programmare il passo della filettatura.
Correggere le coordinate obbiettivo.

8252 Vari o nessun asse lineare programma-
to presso G331/G332!
Rimedio: Programmare unsolodistinto asse lineare.

8253 Manca valore numero giri presso G331/
G332 e G96!

Causa: Nessuna velocita di taglio programmata.
Rimedio: Programmare la velocita di taglio.

8254 Valore per lo spostamento del punto di

start della filettatura invalido!

Causa: Punto di start della filettature oltre il range
compreso tra 0 e 360°.

Rimedio: Correggere il punto distartdellafilettatura.

8255 Punto di riferimento e fuori dell'area

valida (finecorsa SW )!

Causa: Punto di riferimento definito al di fuori
dell'area del fine corsa SW.

Rimedio: Correggere il punto di riferimento in Win-
Config.

8256 Numero di giri troppo basso per G331!

Causa: Durante la maschiatura & diminuito il nu-
mero di giri del mandrino. Eventualmente
e stato impiegato un passo sbagliato o il
carotaggio non e corretto.

Rimedio: Correggere il passo della filettatura. Adat-

tare il diametro del carotaggio.

8257 Modulo tempo reale non attivo o sche-

da PCI non trovata!

Causa: ACCnonpuoessere attivato correttamente
o la carta PCIl in ACC non é stata ricono-
sciuta.

Rimedio: Comunicare l'errore alla EMCO.

8258 Errore durante l'assegnazione dei dati
Linux!
vedere 8239.

8259 Filettatura successiva difettosal!

Causa: Perunacatena difilettatura, un set & stato
programmato senza la filettatura G33.

Rimedio: Correggere il programma.

8261 Filettatura successiva invalida all'inter-
no della catena del filetto !

Causa: La filettatura successiva, in una catena
di filettatura, non & stata programmata.
Il numero deve concordare con il valore
definito precedentemente in SETTHRE-
ADCOUNTY().

Correggere il numero di filettatura nella
catena di filettatura. Aggiungere la filetta-
tura.

8262 Segni di riferimento troppo distanti !

Rimedio:

Causa: Leregolazionidelrighello millimetrato sono
state modificate o il righello millimetrato &
difettoso.

Rimedio: Correggere le regolazione. Contattare la
EMCO

8263 Segni di riferimento troppo vicini !
vedere 8262.

8265 Asse sbagliato o non selezionato du-

rante il cambio!

Causa: errore interno.

Rimedio: Sipregadiinformareil serviziodiassistenza
clienti EMCO.

8266 Aggiunto utensile non idoneo

Causa: L'utensile programmato non & presente in
magazzino.
Rimedio: Correggere il numero dell'utensile o caricare

|'utensile in magazzino.
8267 Variazione velocita troppo elevata

Causa: La velocita ideale e la velocita effettiva
dell'asse si discostano troppo I'una dell'al-
tra.

Rimedio: Avviare nuovamente il programma con un

avanzamento ridotto. Se il problema non
si risolve, contattare la EMCO.
8269 La rotazione dell'lUSBSPS non corri-
sponde a quella dell'ACC
Causa: USBSPS e ACC hanno memorizzate ro-
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tazioni diverse.

Rimedio: Resettarel'allarmeconiltasto RESET. Nel
caso in cuiil problema dovesse persistere,
contattare la EMCO.

8270 Interruttore di riferimento difettoso

Causa: L'interruttore di riferimento ha agito al di
fuori dello range specificato..

Rimedio: Resettarel'allarme coniltasto RESET. Nel
casoin cuiil problema dovesse persistere,
contattare la EMCO.

8271 Carico utensile in posizione bloccata

non consentito

Causa: Si e tentato di accostare |'utensile ad una
posizione bloccata del magazzino..

Rimedio: Scegliere un posto libero, non bloccato nel
magazzinoe portare 'utensile nelmagazzino..

8272 Vecchia versione PLC, necessario ese-

guire Update

Causa: Versione PLCtropo vecchia persupportare
pienamente la gestione randomizzata degli
utensili..

Rimedio: Eseguire I'aggiornamento del PLC..

8273 Sovraccarico mandrino

Causa:  Sovraccarico delmandrino con successivo
calo di velocita durante la lavorazione (ve-
locita prevista dimezzata peroltre 500ms)..

Rimedio: Resettare l'allarme con il tasto RESET.
Modificare i dati di taglio (avanzamento,
velocita, profondita di taglio).

8274 Definire l'utensile prima di caricare

Causa: L'utensile deve essere definito nella lista
utensili per poterlo trasferire nel mandrino.

Rimedio: Creare l'utensile nella lista utensili, poi
procedere al caricamento.

8275 Could not read position from absolute

encoder

Causa: Impossibile leggere la posizione dell'en-

coder dei valori assoluti.

Rimedio: Spegnere e riaccendere la macchina. Se
I'errore viene riscontrato ripetutamente,
contattare il servizio di assistenza clienti

della EMCO.

8276 Physical axis left the valid travel range

Causa: Unasseconl'encoderassoluto & al di fuori
del campo di spostamento valido.

Rimedio: Spegnere e riaccendere la macchina. Se
I'errore viene riscontrato ripetutamente,
contattare il servizio di assistenza clienti
della EMCO.

8277 Physical axis left the valid travel range

Causa: Errore nei comandi Sinamics.

Rimedio: Spegnere e riaccendere nuovamente la
macchina. Se l'errore persiste, rivolgersi
alla EMCO.

8278 Control not compatible with ACpn

Causa: |l sistema di controllo WinNC utilizzato &
incompatibile con macchina ACpn.

Rimedio: Installare un sistema di controllo WinNC
compatibile con Acpn.

8279 Connection to drive got lost

Causa: Collegamentotra Acpne CU320 interrotto.

Rimedio: Spegnere e riaccendere la macchina. Se
I'errore viene riscontrato ripetutamente,
contattare il servizio di assistenza clienti
della EMCO.

8704 Manca override di avanzamento, RE-

POS non viene eseguito

Causa: |l comando REPOS non viene eseguito,
in quanto l'override dell'avanzamento &
impostato su 0%..

Rimedio: Modificare I'override dell'avanzamento e
riattivare REPOS..

8705 Manca override di avanzamento, RE-

POS non viene eseguito

Causa: Gli utensili verranno riorganizzati con la
gestione randomizzata degli utensili, in
modo da consentire la modalita non ran-
domizzata (utensile 1 sul posto 1, utensile
2 sul posto 2, etc.).

Rimedio: Attendereiltermine dellariorganizzazione.
Il report verra cancellato dal sistema di
controllo..

8706 Riorganizzazione utensili attivata

Causa: |l sistema di controllo & stato cambiato
con la gestione randomizzata degli utensili
attiva.

Rimedio: Perresettarel'allarme, controllare latabella
degli utensili e di posti.

8707 Nuovo controllo - controllare la tabella
utensili
Causa: Si e tentato di chiudere il sistema di con-
trollo, nonostante gli azionamenti ausiliari
siano ancora attivi.

Rimedio: Disattivare gli azionamenti ausiliari e chiu-

dere il sistema di controllo.

8710 Initiating communication with drives

Causa: Acpn stabilisce il collegamento con i co-
mandi Sinamics.

Rimedio: Attendere il termine dell'operazione.

8712 JOGGING IN X E C DURANTE

TRANSMIT DISATTIVATO

Causa: Conlatrasformazione della parte anteriore
attiva, non & possibile effetture il jogging
negli assi X e C.
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22000 Cambio di rapporto non permesso

Causa: Cambio di rapporto durante il movimento
del mandrino.

Rimedio: Arrestare il mandrino e compiere il cambio
di rapporto.

22270 Avanzamento troppo elevato (filetta-

tura)

Causa: Passo di filettatura troppo grosso/man-
cante, l'avanzamento per la filettatura
raggiunge 1'80% della corsa rapida

Rimedio: Correggere il programma, minor passo o
minor numero di giri per la filettatura

200.000 fino a 300.000 sono allarmi specifici
degli azionamenti che vengono emessi solo
in abbinamento all'allarme # "8277 Errore
Sinamics".

Per tutti gli allarmi non elencati, rivolgersi al ser-
vizio di assistenza clienti della EMCO

201699 - "SI P1 (CU): Test dei tracciati di

arresto necessario”

Causa: E necessario un test dei percorsi di spe-
gnimento. La macchina resta pronta per
l'uso.

Rimedio: lltestverraeseguitoinautomatico al riavvio
del sistema di controllo WinNC.

2035014 TM54F: Arresto di prova necessario

Causa: Enecessario effettuare unarresto diprova.

Rimedio: Chiudere WIinNC e riavviare. La prova
verra effettuata in automatico al riavvio di
WinNC.
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Messaggi controller assi

8700 Prima dell‘avvio programma eseguire
REPOS in tutti gi assi

Causa: Dopo l'arresto del programma si & fatto
procedere gliassiconil volante oppure con
i tasti Jog e si & cercato di far proseguire
il programma.

Rimedio: Prima di un nuovo avvio del programma

eseguire con "REPOS" un riavviamento
degli assi sul contorno.

8701 Nessun arrestoCN durante taratura di

offset

Causa: La macchina esegue una taratura Offset
automatica. In questo momento un arresto
CN non & possibile.

Rimedio: Attendete fino a che la taratura Offset

viene terminata ed in seguito arrestate il
programma con l'arresto CN.

8702 Nessun arrestoCN durante rettilineo
d‘avviamento dopo ciclo blocco

Causa: Almomento la macchina completa I'avan-
zamento e con cid mette infunzione l'ultima
posizione programmata. Nel frattempo un
arresto CN non & possibile.

Rimedio: Attendete fino a che la posizione € stata

messa in funzione e in seguito arrestate il
programma con l'arresto CN.

8703 Fine registrazione dati

La registrazione dei dati & stata completata e |l
file record.acp & stato copiato nell'indice delle
installazioni.

8705 Manca override di avanzamento, RE-
POS non viene eseguito

Causa: |l comando REPOS non viene eseguito,
in quanto l'override dell'avanzamento &
impostato su 0%..

Rimedio: Modificare I'override dell'avanzamento e

riattivare REPOS..

8706 Riorganizzazione utensili attivata
Causa: Gli utensili verranno riorganizzati con la
gestione randomizzata degli utensili, in
modo da consentire la modalita non ran-
domizzata (utensile 1 sul posto 1, utensile
2 sul posto 2, etc.).

Attendereiltermine della riorganizzazione.
Il report verra cancellato dal sistema di
controllo..

Rimedio:

8707 Nuovo controllo - controllare la tabella
utensili

Causa: |l sistema di controllo & stato cambiato
con la gestione randomizzata degli utensili
attiva.

Rimedio: Perresettarel'allarme, controllare latabella

deqgli utensili e di posti.

8708 Completamento con motore ausiliario
attivo non possibile

Causa: Si e tentato di chiudere il sistema di con-
trollo, nonostante gli azionamenti ausiliari
siano ancora attivi.

Rimedio: Disattivare gli azionamenti ausiliari e chiu-

dere il sistema di controllo.

8709 Per caricare inserire I'utensile nel man-
drino

Causa: Durante il caricamento l'utensile deve
essere fisicamente presente nel mandrino.
Rimedio: Serrare I'utensile nel mandrino. Il messag-

gio scompare.
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Allarmi controllo
Gli allarmi vengono fatti scattare dal software.

Fagor 8055 TC/MC
Heidenhain TNC 426
CAMConcept

EASY CYCLE

Sinumerik for OPERATE
Fanuc 31i

2000 assenza movimento d'uscita

Causa: nessun movimento dopo la disattivazione
della compensazione del raggio di taglio
sul piano attuale.

Rimedio: inserire movimento di spostamento sul
piano attuale dopo la disattivazione della
compensazione del raggio di taglio.

2001 assenza di selezione SRK

Causa: la compensazione del raggio di taglio non
e stata disattivata.

Rimedio: disattivare la compensazione del raggio di
taglio.

2002 meno di 3 movimenti per lo SRK

Causa: la compensazione del raggio di taglio ri-
chiede min. 3 movimenti sul piano attuale
per calcolare lacompensazione del raggio
di taglio (movimento per avvicinamento,
movimento compensato, allontanamento).

2010 Errore punto finale cerchio

Causa: Punto iniziale-punto medio e punto finale-
punto medio regolabili si differenziano per
piu di 3 pm.

Rimedio: Correggere i punti dell'arco del cerchio.

2200 Errore di sintassi nella riga %s, colon-
na %s

Causa: errore di sintassi nel codice programma.

2300 Tracyl non possibile senza asse circo-

lare appartenente

Causa: la macchina pud non avere un asse circo-
lare.

3000 traslare l'asse di avanzamento manual-

mente sulla posizione %s

Rimedio: assegnare manualmente I'asse alla posi-
zione richiesta.

4001 Larghezza gola troppo piccola
Causa: il raggio utensile & eccessivo per la gola
da fresare.

4002 Lunghezza gola troppo corta
Causa: lalunghezza della gola e insufficiente per
la gola da fresare.

4003 Lunghezza uguale zero
Causa: lunghezzatasca, larghezzatasca, lunghez-
ze perni, larghezza perni & uguale a zero.

4004 Gola troppo larga
Causa: lalarghezzagolaprogrammataé superiore
alla lunghezza gola.

4005 Profondita uguale zero

Causa: non viene svolta alcuna lavorazione in
quanto non é stata definita alcuna asse-
gnazione attiva.

4006 Raggio angolo troppo grande
Causa: il raggio agli spigoli & eccessivo per la
dimensione della tasca.

4007 Diametro richiesto troppo grande

Causa: materiale residuo (diametro nominale
— diametro del preforo)/2 & superiore al
diametro utensile.
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4008 Diametro richiesto troppo piccol

Causa: il diametro utensile per il foro desiderato
e troppo grande.

Rimedio: aumentare il diametro nominale, utilizzare
frese piu piccole.

4009 Lunghezza troppo corta
Causa: larghezza e lunghezza devono essere
superiori al doppio del raggio utensile.

4010 Diametro minore uguale zero
Causa: diametro tasca, diametro perni, ecc. non
devono essere pari a zero.

4011 Diametro pz.grezzo troppo grande

Causa: il diametro della tasca lavorata finita deve
essere maggiore del diametro della tasca
sgrossata.

4012 Diametro pz.grezzo troppo picc.

Causa: il diametro del perno finito da lavorare
deve essere inferiore al diametro del perno
sgrossato.

4013 Angolo avvio = angolo finale
Causa: angolodipartenzaediarrivodello schema
di foratura sono identici.

4014 Raggio utensile 0 non permesso

Causa: non & ammesso un utensile con raggio
zero.

Rimedio: selezionare un utensile valido.

4015 profilo esterno non definito
Causa: il file di contorno specificato nel ciclo non
e stato trovato.

4017 raggio utensile troppo grande

Causa: per la lavorazione programma € stato
scelto un utensile troppo grande. Pertanto,
la lavorazione non € possibile.

4018 sovrametallo di finitura non 0
Causa: sono state programmate lavorazioni di
finitura senza sovrametallo di finitura.

4019 troppe iterazioni

Causa: le definizioni contorni sono troppo com-
plesse per il ciclo di brocciatura.

Rimedio: semplificare i contorni.

4020 correzione raggio non valida

Causa: nella programmazione della correzione
raggio si & verificato un errore.

Rimedio: verificare i parametri ciclo.

4021 No profilo parallelo calcolabile

Causa: la compensazione del raggio di taglio non
ha potuto essere calcolata dal comando.

Rimedio: verificare la plausibilita del contorno
programmato. Eventualmente contattare
EMCO.

4022 definizione profilo non valida

Causa: il contorno programmato non é adatto alla
lavorazione selezionata.

Rimedio: verificare il contorno programmato.

4024 assenza definizione profilo
Causa: il file di contorno specificato nel ciclo non
e stato trovato.

4025 Errore interno di calcolo

Causa: nelcalcolodei movimenticiclo & subentrato
un errore inatteso.
Rimedio: sipregadiinformareil serviziodiassistenza

clienti EMCO.

4026 sovramet.finitura troppo grande

Causa: il sovrametallo di finitura parte (per piu
passaggi di finitura) & piu grande del so-
vrametallo di finitura totale.

Rimedio: correggere i sovrametalli di finitura.

4028 Pendenza 0 non permesso
Causa: il filetto & stato programmato con passo
Zero.

4029 modo di lavorazione non valido
Causa: erroreinterno (tipodilavorazione nonvalida
per il filetto).

4030 funzione non ancora supportata

Causa: prebrocciatura con isole non ancora im-
plementata.

Rimedio: sipregadiinformareil serviziodiassistenza
clienti EMCO.

4031 valore non permesso

Causa: perlatorniturainterna e stata programmata
una direzione di movimentazione libera
non valida.

4032 Definire la penetrazione
Causa: peril ciclo programma non & stata definita
alcuna attribuzione.

4033 raggio/smusso troppo grande

Causa: raggio 0O SmMuUsSsSO non possono essere
inseriti nel contorno programmato.

Rimedio: ridurre raggio o smusso.
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4034 Diametro troppo grande
Causa: ilpuntodipartenza programmato eildiame-
tro di lavorazione si trovano in contrasto.

4035 diametro troppo piccolo
Causa: ilpuntodipartenzaprogrammato e il diame-
tro di lavorazione si trovano in contrasto.

4036 Senso di lavorazione non valido

Causa: Errore interno.

Rimedio: Sipregadiinformareil serviziodiassistenza
clienti EMCO.

4037 tipo di lavorazione non valido

Causa: errore interno.

Rimedio: sipregadiinformareil serviziodiassistenza
clienti EMCO.

4038 Sottociclo non valido

Causa: errore interno.

Rimedio: sipregadiinformareil servizio diassistenza
clienti EMCO.

4039 arrotondamento non possibile
Causa: il raggio programmato contraddice gli altri
parametri di ciclo.

4042 larghezza utensile non valida
Causa: lalarghezzautensile perilcicloditroncatura
deve essere definita.

4043 Larghezza di entrata troppo fine

Causa: errore interno.

Rimedio: sipregadiinformareil serviziodiassistenza
clienti EMCO.

4044 Distanza non definita
Causa: ladistanza per I'intaglio multiplo non deve
essere uguale a zero.

4045 Tipo di sovrametallo non valido

Causa: errore interno.

Rimedio: sipregadiinformareil serviziodiassistenza
clienti EMCO.

4046 Numero di giri non valido
Causa: il numero di giri deve essere diverso da
zero.

4047 Punto finale non valido
Causa: il punto finale programmato contraddice il
resto della definizione ciclo.

4048 Tagliente utensile troppo sott.
Causa: il tagliente utensile & troppo sottile per
l'attribuzione programmata.

4050 distanza non valida
Causa: lo schema di foratura non coincide con la
distanza selezionata.

4052 modello di lavor. non possibile
Causa: errore nella definizione dello schema di
foratura. Numero dei fori contraddittorio.

4053 punto d'avvio non valido

Causa: errore interno.

Rimedio: sipregadiinformareil serviziodiassistenza
clienti EMCO.

4055 Senso di lavorazione non valido
Causa: il senso dilavorazione contraddice il resto
della definizione ciclo.

4057 angolo d'immersione <=0
Causa: langolo di entrata deve oscillare tra0 e 90
gradi.

4058 smusso troppo grande
Causa: lo smusso programmato & troppo grande
per il ciclo tasca.

4062 raggio/smusso troppo piccolo
Causa: il raggio o lo smusso non pud essere la-
vorato con il raggio utensile attuale.

4066 spostamento fresatura non valido
Causa: Il'ampiezza passo deve essere superiore
a zero.

4069 valore angolo non valido
Causa: angolo con grado zero non consentito.

4072 penetrazione troppo piccola

Causa: per il ciclo € stata selezionata un’attribu-
zione che porta a una durata eccessiva
della lavorazione.

4073 angolo di spoglia non valido

Causa: langolo di spoglia inferiore indicato per
l'utensile non pud essere lavorato.

Rimedio: correggere I'angolo di spoglia inferiore per
l'utensile.
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4074 file profilo non trovato

Causa: il file di contorno specificato nel ciclo non
e stato trovato.
Rimedio: si prega di selezionare il file contorno per

il ciclo.

4075 Non lavorabile con l'utensile seleziona-
to
Causa: l'utensile & troppo largo per la cava pro-

grammata.

4076 Movimento pendolare non possibile

Causa: |l primo movimento del contorno € pil corto
deldoppiodel raggio dell'utensile e quindinon
puo essere usato per I'impostazione pendola-
re.

Rimedio: Prolungare il movimento del primo contorno.

4077 Inserito tipo di utensile errato per ciclo

di incisione e taglio

Causa: Nelciclo diincisione e taglio e stata usata
una tipologia errata di utensile.

Rimedio: Nei cicli di incisione e di taglio usare solo
utensili per troncatura e scanalatura.

4078 Raggio elica troppo basso
Causa: |l passo dell'elicae < 0.
Rimedio: Programmare un raggio > 0.

4079 Passo elica troppo basso
Causa: llraggio dell'elica é < 0.
Rimedio: Programmare un passo > 0.

4080 Raggio elica oppure utensile troppo
alto

Causa: L'accostamento elicoidale non pud essere
esegquito con i dati selezionati per I'elica e
con il raggio dell'utensile corrente, senza
compromettere il profilo.

Rimedio: Usare l'utensile con il raggio inferiore op-

pure ridurre il raggio dell'elica.

4200 assenza movimento d'uscita

Causa: nessun movimento dopo la disattivazione
della compensazione del raggio di taglio
sul piano attuale.

Rimedio: inserire movimento di allontanamento sul

piano attuale dopo la disattivazione della
compensazione del raggio di taglio.

4201 assenza G40

Causa: la compensazione del raggio di taglio non
e stata disattivata.

Rimedio: disattivare la compensazione del raggio di
taglio

4202 SRK necessita almeno di tre movimenti

Causa: la compensazione del raggio di taglio ri-
chiede min. 3 movimenti sul piano attuale
per calcolare lacompensazione del raggio
di taglio.

4203 movimento d'avvio non possibile
Causa: nonsié potuto calcolare alcun movimento
di avvicinamento.

4205 movimento d'uscita non possibile
Causa: nonsié potuto calcolare alcun movimento
di allontanamento.

4209 impossibile calcolare la curva SRK

Causa: la compensazione del raggio di taglio non
ha potuto essere calcolata per il contorno
programmato.

4210 cambio dei piani durante SRK inserito
non permesso

Causa: il livello programma non deve essere
modificato durante la compensazione del
raggio di taglio.

Rimedio: rimuovere il cambio piano durante la com-

pensazione del raggio di taglio.

4211 collo di bottiglia conosciuto

Causa:  Alcune parti del profilo sono state omesse
nel calcolo della correzione del raggio,
in quanto é stata usata una fresa troppo
grande.

Rimedio: Perl'esecuzione completadel profilo, usare

una fresa piu piccola.

4212 Programmazione doppia di alimentazio-
ne durante I'avanzamento

Causa: Dopoilmovimento diaccostamento e stato
programmato un secondo accostamento,
senza il previo spostamento nel piano di
lavoro.

Rimedio: Programmare un movimento nel piano di

lavoro, prima di procedere alla program-
mazione del secondo accostamento.

5000 eseguire adesso il foro manuale

5001 profilo corretto in corrispondenza

dell'angolo di spoglia

Causa: il contorno programmato & stato adattato
all’angolo dispoglia inferiore programmato.
Pud rimanere del materiale residuo chenon
puo essere lavorato con questo utensile.

5500 3D Simulazione 3D: errore interno
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Causa: Errore interno nella simulazione 3D.

Rimedio: Riavviare il software o, se necessario,
informare il servizio di assistenza clienti
della EMCO sull'errore riscontrato.

5502 3D Simulazione 3D: posto utensile

invalido

Causa: Posto utensile non disponibile sulla mac-
china usata.

Rimedio: Correggere il richiamo dell'utensile.

5503 Simulazione 3D: disp. di serraggio inva-

lido a causa della definizione di pezzo grezzo

Causa: Ladistanzatralaparte anteriore del pezzo
grezzo e le griffe di serraggio > rispetto alla
lunghezza del pezzo grezzo.

Rimedio: Adattare la distanza.

5505 Simulazione 3D: definizione grezzo non

valida

Causa: Implausibilita nella geometria del pezzo
grezzo (ad es. espansione in un asse <
0, diametro interno > diametro esterno,
profilo del pezzo grezzo non chiuso, etc.).

Rimedio: Correggerelageometriadel pezzo grezzo.

5506 Simulazione 3D: il file STL che defini-

sce il dispositivo di presa é errato

Causa: Errore nella descrizione del dispositivo di
serraggio.

Rimedio: Correggere il file.

5507 Simulazione 3D: Passaggio polo in

TRANSMIT!

Causa: Traslazione troppo vicina alle coordinate
X0 YO.

Rimedio: Modificare traslazione.
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I: Allarmi del controllo Fanuc 31i

Allarmi del controllo 0001 - 88000.
Questi allarmi verranno emessi dal controllo. Si
tratta degli stessi allarmi generati per il controllo
Fanuc 31i.

0006 USO NON AMMESSO DEL SEGNO MENO
Spiegazione: Segno meno (-) inammissibile in
un comando NC o in un'altra variabile di sistema.

0010 CODICE G ILLEGALE

Spiegazione: Impartito come comando un codice
G inammissibile.

Il parametro per l'esecuzione della scanalatura
con movimento circolare continuo non € attivo.

Il segnale di attivazione per l'esecuzione della
scanalatura con movimento circolare continuo
e "0".

0011 AVANZAMENTO ZERO (COMANDO)
Spiegazione: La velocita di avanzamento pro-
grammata con codice F & 0.

Il valore del codice F inserito per il codice S nell'i-
struzione per la maschiatura senza compensatore
utensile & troppo basso. L'utensile non pud ese-
guire il passo programmato.

Durante l'esecuzione di gole con movimento
circolare continuo & specificato un valore Q o
F errato oppure il limite di accelerazione per il
movimento circolare continuo nel parametro n.
3490 non ¢ valido.

0030 NUMERO OFFSET ERRATO
Spiegazione: Specificato un numero di correzio-
ne inammissibile.

L'allarme viene generato anche quando, con cor-
rettore utensile B, il numero di correzioni utensile
€ superiore al numero di correzioni delle forme
utensile & superiore al numero massimo di blocchi
di correzione utensile.

0051 INADATTO MOVIMENTO DOPO CHF/CNR
Spiegazione: Movimento o quota di spostamento
inammissibile nel blocco dopo smusso o arroton-
damento. Correggere il programma.

0055 MOVIMENTO MENO DI CHF/CNR
Spiegazione: Nel blocco per lo smusso/arroton-
damento la corsa € inferiore alla quota di smusso
o arrotondamento. Correggere il programma.

0061 IL BLOCCO DI UN CICLO MULTIPLO
RIPETITIVO NON CONTIENE P O Q
Spiegazione: Indirizzo P o Q assente nell'istru-
zione per il ciclo di ripetizione multipla (G70/G71/
G72/G73).

0077 ERRORE DI CHIAMATA SOTTOPROGRAMMA
Spiegazione: Sono richiamati complessivamente
piu sottoprogrammi e macro del consentito.
Ulteriore chiamata di sottoprogramma durante la
chiamata di un sottoprogramma da una memoria
esterna

0114 FORMATO ESPRESSIONE ILLEGALE
Spiegazione: Errore di formato nell'espressione
di un'istruzione macro cliente.

Il formato parametro banda perforata € errato.

0115 NUMERO VARIABILE ERRATO
Spiegazione: Una variabile locale, globale o di
sistema in una macro cliente contiene un numero
non valido.

Nella funzione "nascondere assi EGB" (G31.8) e
indicato un numero di variabile macro cliente non
esistente. Oppure il numero delle variabili macro
cliente per il salvataggio delle posizioni di salto
non ¢ sufficiente.

L'elaborazione del ciclo ad alta velocita é errata.
L'allarme viene emesso nei seguenti casi:

1) 1l tasto programma corrispondente al numero
di richiamo del ciclo di lavorazione specificato &
mancante.

2) Il valore delle informazioni di collegamento
del ciclo & al di fuori dell'intervallo ammesso (da
0 a 999).

3) Il numero di dati nel tasto programma ¢ al di
fuori dell'intervallo ammesso (da 1 a 65535).

4) Il numero di variabile dei dati iniziali della me-
moria per i dati eseguibili & al di fuori dell'interval-
lo ammesso (da #20000 a #85535 / da #200000
a #986431 / da #2000000 a #3999999).
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5) Il numero di variabile dei dati finali della memo-
ria per i dati eseguibili & al di fuori dell'intervallo
ammesso (#85535/#986431/#3999999).
6) Il numero di variabile dei dati finali della me-
moria per i dati eseguibili & lo stesso numero di
variabile utilizzato dal tasto programma.

0116 VARIABILE PROTETTA DALLA SCRITTURA
Spiegazione: In una macro cliente dovrebbe es-
sere utilizzata, sul lato sinistro di un'espressione,
una macro che puo essere presente solo sul lato
destro.

0128 ERRORE DI NUMERO DI SEQUENZA MAC
Spiegazione: Nella ricerca numero di blocco non
e stato trovato il numero di blocco indicato.

Il numero di blocco indicato in GOTO (e M99P)
come oggetto di destinazione non é stato trovato.

0175 ASSE ILLEGALE IN G07.1

Spiegazione: Asse con cui non & consentita
I'interpolazione cilindrica. Piu assi in un blocco
G07.1. L'interpolazione cilindrica andrebbe in-
terrotta per un asse che non si trovi in questa
modalita.

L'asse per l'interpolazione cilindrica nel parametro
1022 non va impostato su 0, masu 5,6 0 7 (asse
parallelo) per descrivere I'arco con l'asse di rota-
zione (parametro ROT 1006#1 su 1, il parametro
1260 & impostato).

0310 FILE NON TROVATO
Spiegazione: Richiamando il sottoprogramma o
la macro non & stato possibile trovare il file.

0312 COMANDO ILLEGALE NELLA PROGRAMM.
DIRETTA DELLE QUOTE DEL DISEGNO
Spiegazione: Formato comando inammissibile
per la programmazione diretta delle quote del
disegno. Nella programmazione diretta delle
quote del disegno é stato utilizzato un codice G
inammissibile.

Tra due comandi di programmazione diretta delle
quote del disegno sono presenti due o piu blocchi
senza comando di spostamento. Non & consentito
impiegare una o piu virgole nella programmazione
diretta delle quote del disegno (bit 4 del parametro
n. 3405 = 1).

1330 NUMERO MANDRINO ILLEGALE
Spiegazione: Numero mandrino piu alto del
numero di mandrini azionati con il caricamento
di parametri o dati di compensazione di errori di
passo da banda perforata o con G10.

1960 ERRORE DI ACCESSO (MEMORY CARD)
Spiegazione: Accesso Memory Card non am-
missibile.

Questo allarme viene emesso anche durante la
lettura, quando si sia raggiunta la fine del file e
non si sia trovato alcun codice EOR '%'.

3506 AREA DA LAVORARE ERRATA
Spiegazione: L'area di lavorazione non é valida.
Rimedio: Modificare il programma di lavorazione
in modo da indicare un'area di lavorazione cor-
retta, al fine di adattare la figura del pezzo e del
pezzo grezzo al profilo di lavorazione.

3507 CONDIZ. DI TAGLIO ERRATE
Spiegazione: Le condizioni di lavorazione non
sono valide.

Rimedio: Modificare il programma di lavorazione
in modo da indicare condizioni di lavorazione
normali, come ad es. la velocita di avanzamento.

3510 MANCA BLOCCO CICLO LAVOR.
Spiegazione: Non & stato trovato nessun ciclo di
lavorazione. Non & stato trovato nessun blocco
della modalita di lavorazione. E inserito un solo
blocco di profilo.

Rimedio: Modificare il programma di lavorazione,
ad es. inserendo i blocchi della modalita di lavo-
razione richiesti

3514 DATI FIGURA ERRATI

Spiegazione: | dati della figura non sono validi.
Rimedio: Modificare il programma di lavorazione
in modo da indicare dati figura corretti.

3516 MANCA INDIRIZZO NECESSAR.
Spiegazione: Con un comando per ciclo di lavo-
razione o altri comandi G a 4 stelle non sono stati
inseriti gli argomenti richiesti.

Rimedio: Modificare il programma di lavorazione,
ad es. inserendo gli argomenti richiesti.

3530 TIPO LAVORAZIONE ERRATO
Spiegazione: La specificazione della modalita di
lavorazione non & valida.

Rimedio: Modificare il programma di lavorazione
in modo da indicare la modalita di lavorazione
adatta.

3531 MODO RITORNO ERRATO

Spiegazione: La modalita di ritorno non & valida.
Rimedio: Modificare il programma di lavorazione
in modo da indicare una modalita di ritorno adatta.
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3533 DURATA SOSTA ERRATA

Spiegazione: Il tempo di sosta indicato non &
valido.

Rimedio: Se ad es. & stato inserito un valore
negativo come tempo di sosta. Modificare il pro-
gramma di lavorazione in modo da indicare un
tempo di sosta corretto.

3535 PASSO FILETTATURA ERRATO
Spiegazione: |l passo filettatura indicato non &
valido.

Rimedio: Se ad es. & stato inserito un valore
negativo come passo filettatura.

Modificare il programma di lavorazione in modo
da indicare un passo filettatura corretto.

3538 DIREZIONE DI TAGLIO ERRATA
Spiegazione: La direzione di lavorazione indicata
non & valida.

Rimedio: E stato inserito un valore inammissibile
per le direzioni di tornitura o altre direzioni di la-
vorazione. Modificare il programma di lavorazione
in modo da indicare una direzione di lavorazione
ammissibile.

3539 DIREZ. PROF. TAGLIO ERRATA
Spiegazione: La direzione di taglio indicata non
e valida.

Rimedio: E stato inserito un valore inammissi-
bile per le direzioni di tornitura o altre direzioni
di taglio. Modificare il programma di lavorazione
in modo da indicare una direzione di taglio am-
missibile.

3541 ENTITA' SMUSSO ERRATA
Spiegazione: La quota di smusso indicata non
e valida.

Rimedio: E stato inserito un valore inammissibile
per lo smusso o altre quote di smusso, ad es. un
valore negativo. Modificare il programma di lavo-
razione in modo da indicare una quota di smusso
ammissibile.

3542 CORSA DI ESTRAZIONE ERRATA
Spiegazione: La corsa di estrazione indicata non
e valida.

Rimedio: E stato inserito un valore inammissibile
per lo smusso o altre corse di estrazione su su-
perfici piane, ad es. un valore negativo.
Modificare il programma di lavorazione in modo
da indicare una corsa di estrazione ammissibile.

3543 SPESSORE ERRATO
Spiegazione: || sovrametallo di lavorazione non
e valido.

Rimedio: E stato inserito un valore inammissibile
per la fresatura di tasca o altri sovrametalli di la-
vorazione, ad es. un valore negativo. Modificare
il programma di lavorazione in modo da indicare
un sovrametallo di lavorazione ammissibile.

3547 ANGOLO PROF.TAGLIO ERRATO
Spiegazione: L'angolo di lavorazione non é valido.
Rimedio: E stato inserito un valore inammissibile
per la fresatura di tasca o altri angoli di lavora-
zione. Modificare il programma di lavorazione
in modo da indicare un angolo di lavorazione
ammissibile.

3548 DIST.DI SICUREZZA ERRATA
Spiegazione: - La misura della distanza non é
valida.

Rimedio: E stato inserito un valore inammissibi-
le per la misura della distanza, ad es. un valore
negativo. Modificare il programma di lavorazione
in modo da indicare una misura della distanza
ammissibile.

3551 N. PASSATE FINITURA ERRATO
Spiegazione: - |l numero di procedimenti di fini-
tura non & valido.

Rimedio: E stato inserito un valore inammissibile
per il numero di procedimenti di filettatura o per
altri procedimenti di finitura, ad es. 0. Modificare il
programma di lavorazione in modo da indicare un
numero di procedimenti di filettatura ammissibile.

3552 IMPOST. AVVICINAM. ERRATA

Spiegazione: L'avvicinamento indicato non ¢ valido.
Rimedio: E stato inserito un valore inammissibile
per l'elaborazione della figura o per altri avvicina-
menti. Modificare il programma di lavorazione in
modo da indicare un avvicinamento ammissibile.

3553 IMPOST. ALLONTAN. ERRATA

Spiegazione: L'allontanamento indicato non & valido.
Rimedio: E stato inserito un valore inammissibile
per I'elaborazione della figura o per altri allontana-
menti. Modificare il programma di lavorazione in
modo da indicare un allontanamento ammissibile.

3559 ENTITA' ALLONTAN. ERRATA
Spiegazione: La distanza di allontanamento non
e valida.

Rimedio: E stato inserito un valore inammissibile
per la distanze di rotazione o per altre distanze
di allontanamento. Modificare il programma di
lavorazione in modo da indicare un valore am-
missibile.
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3575 TIPO FIGURA ERRATO

Spiegazione: Il tipo di figura indicato non & valido.
Rimedio: Per un blocco figura ¢ stato selezionato
un tipo di figura inammissibile.

Modificare il programma di lavorazione in modo
da indicare un tipo di figura ammissibile.

3579 IMPOST. SPIGOLI ERRATA
Spiegazione: | dati per I'arrotondamento spigoli
indicati non sono validi.

Rimedio: Per un blocco figura & stato inserito un
valore inammissibile per l'arrotondamento spigoli.
Modificare il programma di lavorazione in modo
da indicare un valore ammissibile.

3581 LARGHEZZA GOLA ERRATA
Spiegazione: La larghezza della cava/della gola
indicata non é valida.

Rimedio: Per un blocco profilo & stato inserito un
valore inammissibile per la larghezza della cava/
della gola. Modificare il programma di lavorazione
in modo da indicare un valore ammissibile.

3582 RAGGIO FIGURA ERRATO
Spiegazione: |l raggio della figura indicato non
e valido.

Rimedio: Per un blocco figura & stato inserito
un valore inammissibile per il raggio dell'arco.
Modificare il programma di lavorazione in modo
da indicare un valore ammissibile.

3584 IMPOSTAZ. PASSO ERRATA
Spiegazione: L'incremento/scala indicato non &
valido.

Rimedio: Per un blocco figura & stato inserito
un angolo di scala inammissibile. Modificare il
programma di lavorazione in modo da indicare
un valore ammissibile.

3585 NUMERO FORI/GOLE ERRATO
Spiegazione: Il numero di fori/gole non e valido.
Rimedio: Per un blocco figura & stato inserito un
valore inammissibile per il numero di fori o gole.
Modificare il programma di lavorazione in modo
da indicare un valore ammissibile.

3586 POSIZ. SIST.COORD. ERRATA
Spiegazione: | dati delle coordinate non sono
validi.

Rimedio: Per un blocco figura & stato inserito un
valore inammissibile per le coordinate. Modificare
il programma di lavorazione in modo da indicare
un valore ammissibile.

3587 PROFONDITA' GOLA ERRATA
Spiegazione: La profondita della cava/della gola
indicata non é valida.

Rimedio: Per un blocco di profilo & stato in-
serito un valore inammissibile per la profondita
della cava/della gola. Modificare il programma di
lavorazione in modo da indicare un valore am-

missibile.

3592 PUNTO DA OMETTERE ERRATO
Spiegazione: Una forma a piacere non & con-
clusa.

Rimedio: Una figura a piacere inserita per la
lavorazione piana, la fresatura di tasca o la tor-
nitura non & conclusa. Modificare il programma
di lavorazione in modo da generare una figura
chiusa in cui il punto di partenza e il punto finale
coincidano.

3593 LA FIGURA NON E' CHIUSA
Spiegazione: Tutti gli elementi di profilo del pro-
filo desiderato sono impostati come parti.
Rimedio: Tutti gli elementi di profilo del profilo
desiderato per rotazione sono impostati come
"parti". Modificare il programma di lavorazione,
cosicché gli elementi di profilo corrispondenti
ai pezzi grezzi reali siano inseriti come "pezzi
grezzi".

3594 ELEM.DELLA FIG.SONO PARTI
Spiegazione: | dati della superficie piana non
sono validi.

Rimedio: E stato inserito un valore non consen-
tito come superficie piana nell'elaborazione del
ciclo. Modificare il programma di lavorazione in
modo da indicare un valore ammissibile.

5010 FINE DEL RECORD

Spiegazione: Il codice EOR (end of record) &
stato inserito all'interno di un blocco. L'allarme
viene generato anche quando viene letto il segno
di percentuale al termine del programma.

5044 ERRORE FORMATO G68

Spiegazione: Errore nel comando per la conver-
sione tridimensionale delle coordinate:

(1) Né I, né J, né K nel blocco del comando per
la conversione tridimensionale delle coordinate
(senza l'opzione "rotazione coordinate")

(2) 1, d o K nel blocco del comando per la conver-
sione tridimensionale delle coordinate sono tutti 0.
(3) Nessun angolo di rotazione R nel blocco del
comando per la conversione tridimensionale delle
coordinate.
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W: Funzioni Accessorie

Attivare funzioni accessorie

A seconda della macchina (Turn/Mill) possono
essere messi in funzione i seguenti accessori:

e contropunta automatica

* morsa/dispositivo di serraggio automatico

e dispositivo di soffiaggio

e divisore

e interfaccia robotica

 apertura porta automatica

» software di simulazione Win3D-View

e interfaccia DNC

Gli accessori sono attivati con EMConfig.

Interfaccia robotica

L'interfaccia robotica serve a collegare le concept
machine a un sistema FMS/CIM.

Attraverso gli input e gli output di un modulo har-
dware opzionale & possibile automatizzare le piu
importanti funzioni di una concept machine.

Le seguenti funzioni possono essere controllate
tramite l'interfaccia robotica:

* AVVIO / ARRESTO programma

e Apertura/chiusura porta

e Cannotto serraggio / indietro

* Apertura / chiusura dispositivo di serraggio

e Avanzamento ALT

Apertura porta automatica

Requisiti per il funzionamento:

¢ | comandi ausiliari devono essere attivati.

¢ | mandrino principale deve essere fermo (M05
0 MO0O0): cio significa che deve essersi conclusa
anche la fase di arresto della corsa del man-
drino principale (se necessario, programmare
tempo di attesa).

e Gli assi di avanzamento devono essere fermi.

¢ La torretta portautensili deve essere ferma.

Procedura in caso di apertura porta automatica
attiva:

Apertura porta

La porta pud essere aperta manualmente, me-
diante l'interfaccia robotica o I'interfaccia DNC.
Inoltre la porta si apre quando nel programma
CNC vengono elaborati i seguenti comandi:

* MO0

* MO1

e M02

e M30

Chiusura porta:
La porta pud essere chiusa premendo manual-
mente il tasto attraverso l'interfaccia robotica.
Non & consentita la chiusura della porta tramite
interfaccia DNC.

Win3D-View

Win3D-View € una simulazione 3D per la tornitura
e la fresatura, offerta come opzione aggiuntiva
del prodotto WinNC. Le simulazioni grafiche dei
controlli CNC sono concepite principalmente
per l'attivita industriale. La rappresentazione
sullo schermo con Win3D-View & superiore allo
standard industriale. Utensili, pezzo grezzo, di-
spositivo di serraggio e sequenza di lavorazione
sono rappresentati in modo realistico. Il sistema
verifica che gli spostamenti programmati dell'u-
tensile non provochino collisioni con il dispositivo
di serraggio. In caso di pericolo verra generato un
messaggio di allarme. E cosi possibile compren-
dere e controllare il processo di fabbricazione gia
sullo schermo.
Win3D-View serve alla visualizzazione e previene
eventuali collisioni dall'elevato impatto in termini
di costi.
Win3D-View offre i seguenti vantaggi:
* Rappresentazione realistica del pezzo
e Controllo di utensile e dispositivo di serraggio
per evitare eventuali collisioni
¢ Vista in sezione
e Funzioni di zoom e rotazione dei punti di vista
e Rappresentazione come modello solido o wire-
frame
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Til

Modellazione utensili con
3D-ToolGenerator

Con l'ausilio di 3D-ToolGenerator gli utensili
esistenti possono essere modificati e possono
esserne creati di nuovi.

Punta elicoidale 2mm

Geometria |Generale I Macchine I

Selezione utensile di foratura

ifll Generatore utensili per Simulazione 3D

=10l x|

IPunta elicoidale ( 2 l j

Diametro porta inserto (HD) (3 D 3,000
Colore porta inserti ,152,192
Diametro del gamba (SD) 2.000
Diametro utensile (O) 2.000
Angalo (TA) 120,000
Lunghezza fianco tagliente (FL) 50,000
Lunghezza utensile {TL) 55.000
Lunghezza complessiva (OL) 60,000

Colore tagliente

(5) (6)

Punta elicaidale 2Zmm > j I Seleziona tuthr=—""

=] i< @f*'”'l g‘a‘g

e

|§Q:

G | 30 on | Ordina Fine I

(14)

[EMCO GmbH - V3.05

10:05:38

N

a &~

Emco

Schede di registro per “Geometria”, “Gene-
rale” e “Macchine” per le punte di trapano e
fresatrici e “Piastra”, “Supporto”, “Generale”
e “Macchine” per i torni

Selezione tipo di utensile

Questa finestra consente l'inserimento delle
dimensioni dell’'utensile

Supporto grafico per la quotatura dell’'utensile
Selezione per gli utensili dal tipo di utensile
selezionato

Selezione per i tipi di utensili (qui: solo punta
di trapano) “Tornio”, “Fresatrice” e “Punta di
trapano” riducono la selezione per gli utensili
al rispettivo tipo (qui: vengono elencati solo
utensili di foratura). “Tutti” non limita la sele-
zione per gli utensili.

Pulsanti per lo scorrimento rapido degli uten-
sili

|<<| vai al primo utensile nel gruppo

>>|| vai all’ultimo utensile nel gruppo

10
11
12
13
14

< | vai avanti di un utensile nell’elenco
> | vaiindietro di un utensile nell’elenco

Pulsante per cancellare gli utensili

Pulsante per creare nuovi utensili

Pulsante per copiare gli utensili

Pulsante per salvare le modifiche

Pulsante per la visualizzazione 3D

Pulsante per ordinare

Pulsante per uscire da 3DView Tool Generator
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Creare nuovo utensile

e Impostare selezione per i tipi di utensile su
“Seleziona tutto”.
¢ Premere il pulsante per creare nuovi utensili.
¢ Selezionare nome utensile (1), tipo utensile (2)
e sistema di misura (3).

SEix

MNome utensile

rTipo utensile
¢ Tornitura
{~ Fresatura
{* Foratura

rSistema di misura ‘@7
{+ metrico

" anglosassone

~ posizione inserimento

" allinizio della lista

{+ prima della posizione attuale
" dopo |a posizione attuale

" alla fine dells lista

OK Annulla I
e Confermare gli inserimenti con “OK*“..
[l Generatore utensili per Simulazione 3D ol e Definire tutte le dimensioni
dell’utensile.
T I EE e 2T « Definire tutti i colori degli
Geometria | Generale | Macchine | utensili (vedere “Selezionare
Selezione utensile di foratura Colore utens”e”) .
IPunta elicoidale j
Diametro porta inserto (HD) 5.000
Colore porta insert 192,192,192
Diametro del gambo (SD) 2.000
Diametro utensile (D) 2,000
Angolo (TA) 120,000
Lunghezza fianco taglients (FL) 50.000
Lunghezza utensile (TL) 55,000
Lunghezza complessiva (OL) 60.000
Colore tagliente

|Puma elicoidale 2mm j |Se\ezmna tutto j |== < > =>| | Elimina | Nuova | Copia |

Salvare I 3D on | Ordina | Fine |

EMCO GmbH - V3.05 36793 [10:05:38 y

» Confermare gli inserimenti con “Salva“.
w3 EMCOo
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Choose tool colour

Easu: colors:

Cuztom colors:

Define Custom Calars =3

ColorlSolid | oo |1 67 Blue: |255

OF. I Cancel |

Copiare utensile

¢ Richiamare l'utensile da copiare.

e Premere il pulsante per copiare gli utensili.
* |Inserire nuovo nome utensile.

* Confermare gli inserimenti con “Salva“.

Modificare utensile esistente

* Richiamare I'utensile da modificare.
* Modificare valori.
e Confermare gli inserimenti con “Salva®“.

Salvare

Selezionare colore utensile

e Con il puntatore del mouse
fare doppio clic nel campo
colorato del colore dell’'uten-
sile. Compare la finestra
“Selezionare colore utensile”.

e Selezionare il colore deside-
rato.

Hue: 1EEI Fleu:l:I'IEIEI

Sat: Im Green: W

Add to Custom Colors |

* Confermare gli inserimenti con “OK*.

Emco
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3D on

3D visualization

Strg

[

=101 x|

Ok | Annulla

Visualizzare utensile

¢ Premere il pulsante per la visualizzazione 3D

Rotating image

At any time you can rotate the simulation image
in one plane as required by pressing and holding
the left mouse button. For movements around the
Z axis press “Shift” + left mouse button + mouse
movement to the right or to the left.

Zooming

You can zoom the tool simulation image in or out
by means of ,Ctrl“ + left mouse button + mouse
movement upwards or downwards

Shifting

Press the right mouse button + mouse movement
in the required direction to shift the simulation
image.

Funzione di ordinamento

La sequenza di ordinamento consente la visua-
lizzazione degli utensili ordinati secondo i tipi di
utensili.

Dopo ogni modifica della sequenza di ordinamen-
to viene aggiornata la selezione per gli utensili.

¢ Premere il pulsante per ordinare.

e Impostare nuova sequenza di ordinamento.

e Confermare gli inserimenti con “OK".

EMmco
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Interfaccia DNC

L'interfaccia DNC (Distributed Numerical Con-
trol) consente I'azionamento remoto del controllo
(WinNC) tramite un protocollo software.
L'interfaccia DNC é attivata con EMConfig, inse-
rendo il TCP/IP o un'interfaccia seriale per il DNC.
Durante l'installazione del software di controllo
viene attivata e configurata l'interfaccia DNC, che
pud essere nuovamente configurata in seguito
con EMConfig.

L'interfaccia DNC crea un collegamento tra un
computer di livello superiore (controllo della
produzione, computer FMS, computer host DNC,
ecc.) e il computer di comando di una macchi-
na NC. Una volta attivata l'interfaccia DNC, il
computer DNC (master) prende il controllo della
macchina a controllo numerico (client). Il controllo
della produzione & completamente assunto dal
computer DNC. | dispositivi di automazione, come
porta, mandrino autocentrante (a pinza), cannot-
to, refrigerante, ecc. possono essere azionati dal
computer DNC. Lo stato attuale della macchina
NC é visibile sul computer DNC.

| dati seguenti possono essere trasmessi o cari-
cati tramite I'interfaccia DNC:

e Avvio NC

Arresto NC

* Programmi NC *)

e Spostamenti dell'origine *)

e Dati utensile *)

e RESET

¢ Posizionamento sul punto di riferimento
e Comando periferica

e Dati di override

L'interfaccia DNC pud essere azionata con i se-
guenti tipi di controllo CNC:

e SINUMERIK Operate Te M
e FANUC 31iTe M

*) non per SINUMERIK Operate e FANUC 31i

Per ulteriori dettaglio sulle funzioni e il protocollo
DNC, consultare la documentazione fornita con
il prodotto.

Se l'interfaccia DNC & azionata con TCP/IP, si
attenderanno le connessioni in arrivo sulla porta
5557.

Emco
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X: EMConfig

Avviso: %

Le opzioni di impostazione disponibili in
EMConfi dipendono dalla macchina utilizzata
e dal controllo.

Avviso: %

Per poter effettuare modifiche in EMConfig,
€ necessario inserire la password “emco” (1).

In generale

EMConfig & un software ausiliare per WinNC.
Con EMConfig potete modificare le impostazioni
di WinNC.

Le possibilita d‘impostazione piu importanti

sono:

e Lingua comando

e Sistema di misura mm - pollici

e Attivazione degli accessori

e Selezione interfaccia per tastiera di coman-
do

Con EMConfig potete attivare anche funzioni di
diagnosi per il caso di servizio - con cid vi si pud
aiutare in modo veloce.

Parametri rilevanti tecnici di sicurezza sono pro-
tetti da password e possono essere attivati solo
da un tecnico per la prima messa in funzione o un
tecnico del servizio di assistenza clienti.

Qui potete attivare o disattiva-

¥ EMConfig (Heidenhain TNC 640 Mill) - O X
File 7 re i seguenti ToolButtons per
Apriovﬂ /Eaiﬁmd \Eﬂ I,EMLaUCh: €s:
- Configurazio 1 .
Mezzi di J&Jne ToolButtons b EMCOHfIg
- Gestione magazzing utensili f ° H H
. Easy2control ot Generatore di strumenti
- Measure I 3DV|eW
- Keyboard The tool button for EmConfig may be activated. -
nterpreter | * Gestore di licenze EMCO
Anal H
o et e Emco_Remote_Monitorag-
- emtonfig Generatore utensili per Simulazione 30 .
= EmLaunch g|0
- Simulazione 30
Simulation (2D/30)
EMCO License Manager
EMCO Remote Monitering
The tool buttons shown in EMLaunch may be activated.
< >

Configurarte EMLaunch

EMmco
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Icona per EMConfig

selezione comando x

scegliere il controllo.

CAMConcept Turn
Fagor 8055 Mil
Fagor 8055 Turn
Fanuc_j Mil
Fanuc_i Turn
HMIoperate Mil
HMIoperate Turn

=
QK I Interruzione |

Finestra di selezione per i tipi di comando

Avviare EMConfig
Aprire EMConfig.

Se avete installato piu di un tipo di comando, sullo
schermo appare una finestra di selezione.

Cliccare sul tipo di comando desiderato e su OK.

Tutte le impostazioni seguenti valgono solo per il
tipo di comando qui selezionato.

Sullo schermo appare la finestra per EMConfig.

P EmConfig (“EMCOtronic TMOZ M”) Qui potete modificare la lingua
GEN EMConfig. Per attivare le im-
v e e o postazioni, bisogna riavviare il
“ n;i“z“’:::;rl‘;mlsslona EmConfig p rog ramma.
Possibilita di prova
Analisi errori Lingua EmConfig
Diati macching
Dt e Sstema di misura
Impostazioni
Modifica lingua EMConfig
Indicazione: é

Selezionare la voce di menu desiderata. Nella
finestra di testo viene spiegata la rispettiva
funzione.

Emco
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Attivazione degli accessori

Se sulla vostra macchina installate degli accesso-

ri, allora questi devono essere attivati qui.

High Speed Cutting

Attivando questa casella di controllo, viene atti-
vata la modalita High Speed Cutting nell’elabora-
zione del programma.

P EmConfig (“EMCOtronic TMOZ M”)* (=1t
File *?
=
Apri nuovo Salva Info
= Configurazione i
Mezzo di immissione Heosomd
Possibilita di prova
analisi errori Automatico porka macchina
Dati macching
Dati assi Morsa automatico Fl
[=)- Drati PLC macching
Accessari Dispositiva di soffiaggio O
Identificazione macchina AC
EmConfig Mezzo di serraggio pneumatico D
Apparecchio divisore SCHEFER O
Interfaccia robot Fl
Attivazione di un automatico parta macchina,
< |
Attivazione degli accessori
- . - - e 0
. EmConfig (Sinumerik 840D Turn) [E=EER)
Datei 7
sx
Neu 6ffnen Kennwort  MSD-Diskette Info
= Kenfiguration High Speed Cutting
- Eingabemedien
~DNC-Interface
- Datentransfer
Inkrementeller JOG Betrieb
- Konverter
- Fehleranalyse High Speed Cutting
=)- Maschinen-Daten
B High Speed Cutting
Achsdaten
- Vorschubsdaten
- 5P5-Maschinendaten
3D-View
EmConfig
- EmLaunch
Automatische Polanpassung =]
Ist diese Checkbox aktiviert, so wird bei Programmbearbeitung das High Speed Cutting eingeschaltet -

Attivare High Speed Cutting

Con I'impiego della modali-
ta High Speed Cutting viene
adattata I'impostazione del re-
golatore degli assi. Questo po-
tenziamento funziona solo fino
all’lavanzamento programmato
di 2500 mm/min e consente
di abbandonare la traiettoria
utensile mantenendo I'accura-
tezza della figura e di eseguire
bordi affilati. Se 'avanzamento
€ impostato su un valore piu
alto, verra riportato automati-
camente alla modalita di fun-
zionamento normale e i bordi
verranno levigati o arrotondati.

X3
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Avviso: 7

Se Easy2control é utilizzato senza dongle,
i comandi vengono disattivati e il controllo
emette un allarme corrispondente.

La tastiera virtuale viene comunque visualiz-
zata interamente.

Funzionamento on screen di
Easy2control

Installazione e attivazione sull’esempio di WinNC
per Sinumerik Operate.

e
HMIoperate Einzellizenz (Progra ie

Default-Sprache
Bitte wahlen Sie die zu aktivierende Sprache fur HMloperate aus.

x| Nel corso dell'installazione del
software WinNC per Sinumerik
Operate verra richiesto di atti-
vare Easy2control.. Per poter

Die hier gewahlte Sprache wird beim Programmstart autormatisch eingestellt.
Ez kann nur eine Sprache gewshlt werden.

Easy2control - Bildschirm-Tastatur

l Easy2control aktivieren (Lizenzdongle erforderlich)?

Ja | Nein I

utilizzare il software senza
restrizioni, il dongle di licenza

-|‘_ in dotazione deve essere col-
[ = legato a una porta USB non
occupata.

|mstallEhield

< Zuriick, | Wieiter I Abhrechenl

Attivare Easy2control

Impostazioni Easy2control

E qui possibile attivare o disattivare Easy2control
ed eseguire le impostazioni.

i! EmConfig (Fanuc_i Turn)*

File ?

I=TET Manopola di regolazione

= b 7

Aprinuove  Salva Passyord Info

Feed-Override e manopola di
regolazione Speed-Override:

) Configurazione

oot o  Attiva: Manopola di re-

é»«;ﬁ:ﬁ:ﬁmma keyboardarea locked 2 QOIaZione sempre azio-

il nabile mediante mouse/

[ ot touchscreen (anche se si

3 Smione D Fesdovende - utilizza una tastiera con
regolatori meccanici in do-
tazione).

Srmtirrers e ol

—
"active’ ... dial always controllable via mouse /touchs]

'inactive’ ... dial not controllable via mouse ftouchscr] H H H
'standard' ... dial controllable via mouse ftouchscree) Iaz | 0 n e I"l O n aZ | 0 n a b | Ie m e'

¢ Inattiva: Manopola di rego-

diante mouse/touchscreen.

Sound file [ cua.
e Standard: Manopola di
:;c:c\ﬁé"'.fj.'z:aﬁ‘::g:ucr.a;:noalﬁglsu:ran réiiz?;?;g::n (even with avalable hardware-versian) =] rego lazione azionabile me-
‘standard' ... dial controllable via mouse ftouchscreen when no hardware-version available d | ante mou Se/to uc h screen
- solo quando non siano

. attive varianti hardware.

Impostazioni Easy2control

Emco »
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Telecamera interno macchina

L'accessorio telecamera interno macchina é
disponibile per tutti i controlli che supportano
Easy2control.

u EmConfig (HMIoperate Turn)*

Datei ?

~=1oix|

MNeu éffren Speichern  Fennwort Info

) Konfiguration

Easy2control
Eingabemedien 4

(] Easy2control
i Tastaturfenster
Tastatur Easy2control aktivieren =
Interpreter
Konturrechner
Fehleranalyse
EmConfig
ig::::j Position merken 2
Simulation (2D/30)
Maximiert =

Kamera aktivieren =

|Bei Aktivierung scheinen die Funktionalititen der Maschiner

Bei Aktivierung scheinen die Funktionalitaten der Maschinenraumkamera in der Seitenleiste auf =

[

£

Attivare telecamera interno macchina

|
Attenzione: -
La telecamera non pu0 essere messa in fun-
zione senza l'alloggiamento impermeabile in
dotazione.

Un funzionamento della telecamera senza
I'alloggiamento impermeabile pud provocare
danni a causa di liquido refrigerante e trucioli.

La descrizione per l'installazione della telecamera
e disponibile al capitolo Y "Dispositivi di immis-
sione esterni"

Pericolo:

La telecamera interno macchina deve essere
posizionata nell'area di lavoro in modo tale da
evitare assolutamente qualsiasi collisione con
la torretta portautensili e gli assi.

EMmco



EMConFiG

WINNC Avvio INFORMAZIONE

Emco

Salva le modifiche

Dopo aver eseguito le impostazioni, le modifiche
devono essere memorizzate.

A tal proposito selezionare “Salva” oppure clic-
care sul simbolo.

Indicazione: Z

Campi di immissione in sottofondo rosso se-
gnalano valori non permessi. Immissioni di
valori non permessi non vengono memorizzati
da EMConfig.

Dopo la memorizzazione, creare un dischetto per
dati macchina (MSD) o uno stick USB per dati
macchina.

Crea dischetto o stick USB per i
dati macchina

Se avete modificato i dati macchina, il dischetto
o lo stick USB per i dati macchina deve trovarsi
nel rispettivo drive.

Altrimenti la memorizzazione non & possibile e le
vostre modifiche vanno perse.

X6
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Y: Dispositivi di Immissione Esterni

Funzionamento on screen
di Easy2control

Con Easy2control I'efficace sistema di controllo
per le macchine per addestramento EMCO viene
ampliato con interessanti applicazioni. Utilizza-
bile allo stesso modo per macchine e stazioni
di simulazione, integra dei comandi aggiuntivi
direttamente sullo schermo e in combinazione con
un monitor touchscreen crea delle condizioni di
immissione ottimali.

Dotazione

Il software per Easy2control & parte del software
di controllo.

Verra fornito un dongle per la licenza del luogo
di lavoro:

N° d'ordine: X9C 111

Dati tecnici per lo schermo:
Minimo monitor 16:9 Full-HD (1920x1080)

Easy2Control & disponibile per i seguenti controlli
(T/M):

Sinumerik Operate

Fanuc 31i

Heidenhain 426 (solo M)

Emco WinNC for Heidenhain TNC 640 (solo M)
Fagor 8055

Avviso: %

Se si utilizza un monitor Full-HD senza fun-
zione touchscreen, il controllo pu0d essere
azionato solo mediante mouse o tastiera.

" Emco
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Aree di comando

Sinumerik Operate

BIMCO
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Pannello di comando Azionamento specifico Azionamento controllo
macchina per il controllo completo

Fanuc 31i

Pannello di comando Azionamento controllo
macchina completo
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Emco WinNC for Heidenhain TNC 640
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Pannello di comando Azionamento specifico Azionamento controllo
macchina per il controllo completo

Heidenhain 426
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Pannello di comando Azionamento specifico Azionamento controllo
macchina per il controllo completo
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Fagor 8055

sy -control
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Pannello di comando
macchina

Azionamento specifico
per il controllo

Per il funzionamento e le funzioni dei tasti, con-
sultare il capitolo "Descrizione del tasti" della
descrizione del controllo in questione.

Avviso: ?

La rappresentazione sullo schermo pu0 avere
diversi aspetti a seconda delle configurazioni
specifiche dei clienti.

Emco
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Attivare telecamera interno macchina

TyMESDR-HI00_  Conmected il

Eseguire collegamento a WLAN

Telecamera interno
macchina

Questo accessorio pud essere ordinato con il
seguente numero d'ordine:

N° d'ordine: S4Z750
Installazione della telecamera

Premesse

Adattatore Wi-Fi USB per la macchina.

Configurare Wi-Fi

e Premere ripetutamente il tasto NEXT (1) o
PREYV (2) fin quando non compaia una modalita
di funzionamento che supporti il Wi-Fi, ad es.
MOVIE. Il simbolo del Wi-Fi (3) compare in alto
a sinistra sul display.

* Aprire EMConfig e attivare la telecamera.

* Collegare I'adattatore Wi-Fi alla porta USB della
macchina.

e Aprire il centro di rete e il centro di attivazione
nell'elenco dei collegamenti rapidi di Windows

(4).
e Selezionare la rete, inserire la password e con-
figurare la connessione Wi-Fi.

Il nome della rete (5) e la password corrispon-
dente sono forniti con la telecamera.

e Aprire il controllo con Easy2control attivato.

EMmco



DisposITIVI DI IMMISSIONE ESTERNI

WINNC Avvio INFORMAZIONE

Funzionamento della telecamera

e Per aprire la barra laterale, cliccare sul logo
Easy2control (1)

Funzioni della barra laterale
¢ Cliccando sul simbolo della telecamera si apre
la finestra di anteprima (2).

¢ Richiamare la documentazione del controllo.

¢ Opzione di un secondo schermo:
-Duplicare schermo
-Ampliare lo schermo su due monitor

e Crea uno screenshot del controllo in formato
*.png

Funzionamento telecamera interno macchina

Avviso: !

L'opzione di un secondo schermo & disponi-
bile solo per le macchine della linea CT/CM
260 e 460.

Attenzione:

La telecamera non pud essere messa in fun-
zione senza l'alloggiamento impermeabile in
dotazione.

Un funzionamento della telecamera senza
I'alloggiamento impermeabile pud provocare
danni a causa di liquido refrigerante e trucioli.
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INSTALLAZIONE DEL SOFTWARE

Z: Installazione del Software Windows

Requisiti di sistema

Macchine che dispongono di un PC di control-

lo integrato

e Tutte le macchine Concept

* Macchine aggiornate con la ACC

* MOC con sistema operativo Windows 7 o suc-
cessivo (a 32 / 64 bit)

Macchine dotate del PC di controllo e stazioni

di programmazione

e Windows 7 o successivo (a 32 / 64 bit)

e 400 MB di spazio su disco

e Stazione di programmazione: 1*USB, Versione
di macchina: 2*USB

e Scheda di rete compatibile TCP/IP (versione di
macchina)

Requisiti di sistema consigliati

e PC Dual Core 2 GHz

* Memoria 4 GB di RAM

e 2 GB di spazio su disco

e Interfacce:
easy2control: 1*dongle USB
easy2operate: 2*"USB per dongle e tastiera della
macchina
Connessione della macchina:
1*LAN (collegamento via cavo), solo con licenza
macchina
opzionale: LAN o WLAN per la connessione di
rete

Installazione software

e Avviare Windows

¢ Avvio dell'installatore chiavetta USB o da un file
scaricato

e Segquire le istruzioni della procedura guidata di
installazione

Per ulteriori informazioni sull’installazione o
'aggiornamento del software WinNC, consultare
il documento “Guida rapida per l'installazione
dell’aggiornamento del WinNC”.

Nota: 7

Tornitura e fresatura PC e il PC devono es-
sere equipaggiati con il kit di conversione per
ACC modo puo essere azionato WinNC.

Varianti di WinNC

Potete installare EMCO WinNC per i tipi di coman-
do CNC seguenti:

e WinNC for SINUMERIK Operate T e M

e WinNC for FANUC 31iTe M

* Emco WinNC for HEIDENHAIN TNC 640
e HEIDENHAIN TNC 426

* FAGOR 8055 TC e MC

e CAMConcept Te M

Se avete installato piu di un tipo di comando,
all‘avvio di EM Launch appare un menu dal quale
potete selezionare il tipo desiderato.

Di ogni variante WinNC potete installare le ver-
sioni seguenti:

e Licenza demo:
Una licenza demo & valida per 30 giorni dal
primo impiego. 5 giorni prima della scadenza
della licenza demo & possibile immettere ancora
una chiave/codice licenza valida. (Vedi Gestore
licenza)

¢ Posto di programmazione:

Su un PC la programmazione e lI‘'uso del rispet-

tivo tipo di comando CNC vengono simulati da

WinNC.

* Versione di licenza singola:

Serve per la creazione esterna del programma
per macchine utensili a controllo CNC su un
posto di lavoro PC.

e Versione per licenze multiple:

Serve per la creazione esterna del programma
per macchine utensili a controllo CNC. La
licenza multipla pud essere installata, entro
Iistituto registrato dal datore di licenza, su un
numero di posti di lavoro PC illimitato risp. in
una rete.

* Versione di licenza scolastica:

E una licenza multipla per un periodo limitato,
concepita specificamente per gli Istituti scola-
stici e di formazione.

e Licenza macchina:
Questa licenza permette il comando diretto di
una macchina a controllo PC (PC TURN, Con-
cept TURN, PC MILL, Concept MILL) di WinNC
come con un comando CNC comune.

/1
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Pericolo: A

L'installazione e/o lo smonaggio della scheda
di rete pud essere effettuato soltanto se il
computer & separato dalla rete elettrica (to-

gliere spina d'alimentazione).
Nota: &

Durante un'installazione di macchina una
scheda di rete deve essere riservata solo per
il controllo della macchina.

==

Collegamento della macchina al PC

Scheda di rete (ACC)

Per:

Concept Turn 55
Concept Mill 55
Concept Turn 105
Concept Mill 105
Concept Turn 60

Solo per macchine con kit ACC:
PC Turn 50

PC Mill 50

PC Turn 100

PC Mill 120

Tipo scheda di rete: scheda di rete idonea a TCP/
IP

Impostazione della scheda di rete per collega-
menti locali alla macchina:

Indirizzo IP: 192.168.10.10
Subnetmask 255.255.255.0

In caso di problemi osservare le istruzioni del
Vostro sistema operativo (Aiuto Windows).

Avviso: <

In caso di problemi di connessione di rete alla
macchina all'avvio, seguire i punti di cui sopra.

Emco
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Avvio di WinNC

Selezionando "Si" nella versione di macchina,
nell'ultima interrogazione del programma di
installazione (voce del gruppo AUTOSTART),
all'accensione del PC si avra l'avvio automatico
di WinNC.

Altrimenti procedere come segue:
1 Accendere la macchina.

2 Prima che sia stabilita la connessione di rete
al PC, attendere 20 secondi ed assicurarsi
che il sistema operativo della macchina sia
stato caricato. In caso contrario potrebbero
riscontrarsi problemi di connessione.

Accendere il PC ed avviare Windows.

Fagor 8055 Mill

Fagor 8055 Tum 4 Cliccare sul tasto Start a pié di pagina.
Fanuc_i Mill f

Fanuc_i Turn 5 Passare a Programmi, EMCO e cliccare su
HMioperate Mill | WinNC.

HMioperate Turn . o
; 6 Sullo schermo appare la pagina iniziale. Nella

pagina iniziale & riportato il licenziatario.

Annulla

o i S O 7 Se e stato ingtallato un con_trollo di tipo CNC,
. e verra immediatamente avviato.
Menu di selezione EMLaunch

8 Se e stato installato piu di un controllo di tipo
CNC, appare il menu di selezione.

9 Selezionare il controllo di tipo CNC desidera-
to (con i tasti freccia o mouse) e per l'avvio
premere ENTER.

10 Usando la tastiera di comando & possibile

selezionare il controllo di tipo CNC desiderato
con i tasti freccia o mouse e per l'avvio pre-
mere il tasto "Avvio NC".

Nota: ?

EMLaunch visualizza tutte CAMConcept Win-
NC e controlli che sono stati installati nella
stessa directory.

Chiusura di WinNC

@ 1 Spegnere la azionamento ausiliario con AUX
AUX
OFF.

Si applica solo ai locali macchine, non per i corsi
di programmazione

2 Con la simultanea pressione di questi tasti si

avra la chiusura intenzionale di WinNC for Si-
numerik Operate.

Corrisponde alla combinazione di tasti Alt+F4
sulla tastiera del PC.

7 Emco
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Fehlerhafte Netzwerkkonfiguration (DHCP deaktivert)

) T

Abbrechen

EMCO Maior Ges.m.B.H. | Salzburger Str. B0 | A-5400 Hallsin-Taxach | Austria
I Www.omeo-ward.oom

Disattivare DHCP

Die IP-Adresse wird konfiguriert

Abbrechen

EMCO Maior Ges.m.B.H. | Salzburger Str. 80 | A-5400 Hallsin-Taxach | Austnia
I Www.omeo-warii.com

Configurazione IP

Die Verbindung zur Maschine wird hergestelit

_

Abbrechen

EMCO Malor Ges.m.BLH. | Salzburger Str. 50 | A-5400 Hallein-Taxach | Austria
I AW M- WO oom

Creare collegamento macchina

Verifiche EmLaunch

Nella versione macchina ACC/ACpn, EmLaunch
verifica la disponibilita di una macchina:

Nella configurazione di rete l'indirizzo IP non e
stato configurato correttamente e il DHCP per
la configurazione automatica dell'indirizzo IP e
disattivato. Non & possibile alcun collegamento
alla macchina.

Si cerchera di configurare automaticamente I'in-
dirizzo IP attraverso il DHCP.

La configurazione dell'lP & corretta e il collega-
mento alla macchina viene verificato. Non appena
la macchina sia disponibile, viene visualizzava la
selezione del controllo disponibile.

Emco
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Fagor 8055 Mill
Fagor 8055 Turn
Fanuc_i Mill

Fanuc_i Turn
HMIoperate Mill
HMIloperate Turn

Annulla

EMCO Maier Ges.m.b.H. | Salzburger Str. 80 | A-5400 Hallein-Taxach | Austria
www. emeo-workd.com

Collegamento macchina OK

Il collegamento alla macchina & presente e il con-
trollo corrispondente pud essere avviato.

75
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Eingabe EMCO Lizenzschliissel fiir GE Fanuc O

Hame IEMED M aier Ges.m.bH.

..‘l
Mresse |Haleir|

ok |  pemo |  Avbruch]

Finestra di immissione - richiesta codice di licenza

@ Benutzerkontensteuerung x|

~ 451 Mochten Sie zulassen, dass durch das folgende Programm von einem
@ unbekannten Herausgeber Anderungen an diesem Computer
vorgenommen werden?

Programmname: LicMngr.exe
Herausgeber:  Unbekannt
Dateiursprung: Festplatte auf diesem Computer

| Nein I

Anzeigezeitpunkt fir die Benachrichtigungen dndern

j Details anzeigen Ja

Eseguire il gestore di licenze EMCO come am-
ministratore

¥ EMCO Lizenzmanager : x|

Wwiahlen Sie ein Produkt

Lizenzzchliszeleingabe ermoglichen

Gestore di licenze EMCO

Inserimento licenza

Una volta andata a buon fine l'installazione di un
prodotto software EMCO, al primo avvio compa-
rira una finestra di immissione, con la richiesta di
inserimento di nome, indirizzo e codice di licen-
za. La finestra di immissione compare per ogni
prodotto installato. Se si desidera una licenza in
versione demo (si veda la pagina Z1), selezionare
"DEMO".

La finestra di immissione tornera quindi a com-
parire solo 5 giorni prima della scadenza della
licenza DEMO. E possibile inserire un codice
di licenza in seguito anche tramite il gestore di
licenze (vedere il gestore di licenze qui sotto).

Gestore di licenze

Per poter avviare il gestore di licenze, € necessa-
rio confermare I'opzione "si" nella finestra di dia-
logo del controllo dell'account utente che chiede
se si debba eseguire il gestore di licenze.

Per l'attivazione di gruppi di funzioni aggiuntive
dei prodotti software EMCO presenti, € necessa-
rio inserire il nuovo codice di licenza ricevuto (ad
eccezione della licenza demo).

Il gestore di licenze EMCO (si veda I'immagine in
basso a sinistra) consente di immettere un nuo-
vo codice di licenza. Selezionare quindi il nuovo
prodotto nella finestra di selezione e confermare
I'immissione.

Al successivo avvio del software di controllo com-
parira una finestra di immissione con la richiesta
di inserire nome, indirizzo e codice di licenza (si
veda l'immagine in alto a tutto a sinistra).

Fare attenzione che per ogni prodotto software
venga richiesto il codice di licenza una sola volta.
Ad esempio, nell'immagine a sinistra € da inserire
il codice di licenza per il prodotto software "Hei-
denhain TNC 426".

Per inserire la licenza:
Avviare WinNC con I'opzione "esegui come am-
ministratore" dopo l'installazione o I'esecuzione
del gestore di licenze.

Emco
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